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opfindelsen angdr et blgdt, fyldigt og absorberende arkfor—
met papir, der i ukreppet tilstand har en fladevagt pd 8-65 g/m '
og som omfatter en fibrgs struktur, der partielt er forsat i et plan
vinkelret p& arket i afgraznsede omrdder af dette i et antal pad fra
15 til 560 pr. cm2 af det ukreppede ark.

Papiret ifglge opfindelsen erregnét til brug i
aftgrrings- og hygiejneprodukter.

Ved den sadvanlige fremstilling af papirark til brug i
aftgrrings- og hygiejneprodukter er det inden tgrringen
sadvanligt at gennemfgre &n eller flere presninger over hele papir-
banens overflade, ndr papirbanen er beliggende pa Fourdrinier-wiren

eller pd en anden formningsoverflade. Sadvanligvis indbefatter disse

’
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presnihgsoperationer, at en fugtig papirbane biret af papirfremstil-
lingsfilt udsattes for tryk udviklet af over for hinanden beliggende
mekaniske organer, f.eks. valser. Generelt udfylder presning en tre-
dobbelt funktion omfattende mekanisk vanduddrivning, glatning af
banens overflade og udvikling af trakbrudstyrke. Ved de fleste kendte
processer pasattes trykket kontinuerligt og ensartet over hele over-
fladen af filten. Forggelsen af trakbrudstyrken ved sddanne kendte
papirfremstillingsprocesser ledsages imidlertid af en forggelse af
stivhed og massefylde. Endvidere reduceres blgdheden af s&danne pa
szdvanlig mide formede, pressede og tgrrede papirbaner ikke blot pd
grund af, at deres stivhed forgges som fglge af forgget interfiber-
hydrogenbinding, men ogsd pd grund af, at deres sammentrykkelighed
er nedsat som f@glge af deres forggede massefylde. Krepning er blevet
anvendt gennem lang tid til frembringelse af en pavirkning i papir-
banen, som opriver og bryder mange af de allerede dannede inter-
fiberbindinger i banen. Kemisk behandling af papirfremstillings-
fibrene for at nedsatte deres interfiberbindingsevne er ogsd blevet
anvendt ved kendte papirfremstillingsteknikker.

Et betydeligt fremskridt ved fremstilling af papirark med
lav vagtfylde kendes imidlertid fra beskrivelsen til USA patent nr.
3.301.746, 1967. Dette patentskrift beskriver en fremgangsmade til
fremstilling af fyldige papirark ved termisk at fortgrre en bane til
en i forvejen fastlagt fiberkonsistens, medens den bares af et tgrre/
pragestof, og aftrykke stoffets knudemgnster i banen inden en af-
sluttende tgrring. Banen underkastes fortrinsvis krepning pd tdrre-
tromlen for at frembringe et papirark med en ¢gnskelig kombination
af blgdhed, fylde og absorptionsegenskaber. '

Andre papirfremstillingsprocesser, ved hvilke en sammen-
trykning af hele banens overflade, i det mindste indtil banen er
blevet fortgrret ved varmetilfgrsel, undgds, kendes fra beskrivelserne
til USA patent nr. 3.812.000, 1974; USA patent nr. 3.821.068, 1974;
og USA patent nr. 3.629.056, 1971. :

I forhold til disse kendte papirprodukter opnas med det ark-
formede papir ifglge opfindelsen et papirprodukt med en hidtil ukendt
blgdhed, fylde, fleksibilitet og absorptionsevne og af en usadvanlig
stor tykkelse og lav massefylde samtidig med, at papiret bibeholder en
vasentlig trakbrudstyrke, jvE. afpr¢vningsrésultaterne i efterfglgende
tabel I og II.

Dette opnds ved, at papirarket ifglge opfindelsen er ejen-
dommeligt ved, at arket omfatter en flerhed af fibrgse lag af forskel-

lig fibertype, som uden forekomst af diskrete, mellemliggende lag af
bindemiddel er i indbyrdes kontakt over en stgrre del af deres arealer
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og danner en sammenhangende struktur samt at fibrene i de partielle,
udadbgjede omrader af et eller flere af lagene er overvejende vinkel-

ret p& planet for den gvrige del af arket.

En udfgrelsesform for opfindelsen er ejendommelig ved,
at de adskilte, udadb¢jede omrider har en mindre fibertathed end
de gvrige omr&der af arket. Herved opnds et papir med sarlig lav
massefylde.

Fn anden udfgrelsesform for opfindelsen er ejendommelig
ved, at det arkformede papir omfatter to fibrgse lag, hvoraf
kun fibrene i det ene af lagene er partielt udadbgjet i en retning vin-
kelret p& arket, og det andet lag i det vasentlige er plant og kon-
tinuert, hvilken udfgrelsesform specielt fremmer papirets fylde og
tykkelse under samtidig opretholdelse af en vasentlig trakbrud-
styrke.

En tredie udfgrelsesform er ejendommelig ved, at det par-
tielt udadbgjede lag udggres af papirfremstillingsfibre af hérdttra
med en langde mellem 0,025 og 0,15 cm, og at det i det vaesentlige
plane lag udggres af papirfremstillingsfibre af blgdttra med en
lengde pd mindst 0,2 cm, fortrinsvis 0,2-0,3 cm. Herved opnés et
papir, hvori en stgrre del af fibrene i "stofsiden” er bgjet udad
i retningen generelt vek fra papirets plan.

En fjerde udfgrelsesform er ejendommelig ved, at i det mindste
fibrene i en del af de udadbgjede omrader af laget sammen med fibrene
i det plane lag danner strukturer, der i tvarsnit har en fremtoning
som totalt tillukkede puder eller vulkanlignende kegler. Herved op-
nis et papir med sarlig stor tykkelse og lav vagtfylde.

En femte udfgrelsesform er ejendommelig ved, at vagten af
det tgrre, partielt udadbgjede lag af korte papirfremstillingsfibre
udggr 20-80%, fortrinsvis 40-60%, af vagten af det tgrre papirark.
Herved opn&s et papir med stgrst mulig tykkelse og fylde og med
mindst mulig vagtfylde, uden at dette gar ud over papirets totale
trazkbrudstyrke.

En sjette ufgrelsesform er ejendommelig ved, at laget af
korte papirfremstillingsfibre hg¢jst indeholder 30 vagtprocent, for-
trinsvis hgjst 15 vagtprocent, af de lange papirfremstillingsfibre,
hvoraf laget er dannet. Hvis disse granser for kontaminering af
det kortfibrede lag med lange fibre overskrides, nedszttes fiber-
omlejringsgraden og dermed papirets fylde og tykkelse.

En syvende udfgrelsesform er ejendommelig ved, at det ark-
formede papir omfatter tre forskellige lag, hvor hvert af de ydre lag
partielt er forsat i sm&, adskilte, udadbgjede omrader, og det cen-
trale lag i det vasentlige er plant og kontinuert. Dette trelagede
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papir giver et sarligt fordelagtigt bergringsindtryk samt overflade-

tgrhed pa begge udvendige overflader, samtidig med at midterlagets

planhed opretholder en vasentlig trakbrudstyrke.

Forskellige udf¢relsesfotmer for opfindelsen er beskrevet
i det fglgende under henvisning til tegningen, hvor:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

er en skematisk afbildning af en foretrukket udfgrel-
sesform for en papirfremstillingsmaskine egnet til
fremstilling af et tolaget papirark med lav massefylde
ifglge opfindelsen,

et tvarsnitsfotografi forstgrret ca. 20 gange i forhold
£il den faktiske stgrrelse af et hadndformet ark taget
pa et sted svarende til snitlinien 3-3 pd Fig. 1 og
generelt visende formnings- eller indtrengningsgraden

i tgrre/pragestoffet af en ikke-lagdelt papirbane frem-
stillet ved kendt teknik og sammensat af en homogen
blanding af forholdsvis lange niletraspulpfibre og for-
holdsvis korte lgvtraspulpfibre,

et tvaerénitsfotografi forstgrret ca. 20 gange i forhold
til den faktiske stgrrelse af et hadndformet ark taget
p& et sted svarende til snitlinien 3-3 pd Fig. 1 og
visende formningsgraden eller indtrangningsgraden i
tgrre/pragestoffet af en 1agdel£ bane sammensat primart
af forholdsvis korte lgvtraspulpfibre pé& den overflade
af banen, som er i bergring med torre/pragestoffet og
primert af lange néletraspulpfibre pa banens modstdende
overflade,

et fotografisk planbillede forstgrret ca. 20 gange i
forhold til den faktiske stgrrelse af stofsiden af et
kreppet papirark fremstillet ved kendt teknik, generelt
ifglge anvisningerne i beskrivelsen til U.S.A. patent
nr. 3.301.746, hvilket ark er fremstillet af en enkelt,

-homogent blandet opslamning indeholdende ca. 50% néle-

tras- og 50% lgvtrasfibre,

et forstgrret fotografisk snitbillede af det pd Fig. 4
viste kreppede papirark taget i tvarmaskinretningen
langs snitlinien 5-5 pa Fig. 4,

et fotografisk planbillede forstgrret ca. 20 gange i
forhold til den faktiske stgrrelse af stofsiden af en
udfgrelsesform for et lagdelt, kreppet papirark
fremstillet generelt ifglge den pa Fig. 1 viste frem-

gangsmade, hvilket ark imidlertid er fremstillet af 2
identiske opslamninger med stort set samme fiberindhold,



Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12

Fig. 13

Fig. 14
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idet hver opslamning indeholder ca. 50% néletras- og
50% lgvtrasfibre i homogen blanding,

et forstgrret, fotografisk snitbillede af det pé& Fig. 6
viste, lagdelte, kreppede papirark taget i tvarmaskin-
retningen langs snitlinie 7-7 pa Fig. 6,

et fotografisk planbillede forstgrret ca. 20 gange i
forhold til den faktiske stgrrelse af stofsiden af en
anden udfgrelsesform af et lagdelt, kreppet papirark
ifglge opfindelsen fremstillet stort set ved den pé
Fig. 1 viste proces, hvilket ark er dannet udfra en
opslamning af ndletrasfibre pa stofsiden og en opslam-
ning af lgvtrasfibre pa wiresiden, hvorhos det totale
fiberindhold i arket er ca. 50% niletras- og 50% lgv-
trasfibre,

et forstgrret, fotografisk snitbillede af det p& Fig. 8
viste, lagdelte, kreppede papirark taget i tvarmaskin-
retningen langs snitlinien 9-9 pa Fig. 8,

et fotografisk planbillede forstgrret ca. 20 gange i
forhold til den faktiske stgrrelse af stofsiden af en
anden udfgrelsesform for et lagdelt, kreppet papirark
ifglge opfindelsen fremstillet generelt ved den pa Fig.
1 viste fremgangsmdde, hvilket ark er dannet udfra en
opslamning af ndletrasfibre pd wiresiden og en opslam-
ning af lgvtrasfibre p3d stofsiden, hvorhos det totale
fiberindhold af arket er ca. 50% ndletras- og 50% lgv-
traesfibre, ’

et forstgrret, fotografisk snitbillede af det pd Fig.
10 viste lagdelte, kreppede papirark taget i tvarma-
skinretningen langs snitlinie 11-11 p& Fig. 10,

et fotografisk planbillede forstgrret ca. 20 gange i
forhold til den faktiske stgrrelse af stofsiden af en
ukreppet, lagdelt papirbane ifglge opfindelsen med en
fibersammensatning og lagorientering svarende til det
pd Fig. 10 viste papirark, hvor banen er blevet fjernet
fra tgrre/pragestoffet inden dets sammenpresning mellem
stoffets knuder og tgrretromlen,

et forstgrret, fotografisk snitbillede af den pa& Fig.
12 viste ukreppede, lagdelte papirbane taget i tvarma-
skinretningen langs snitlinien 13-13 p& Fig. 12,

et fotografisk planbillede forstgrret ca. 20 gange i
forhold til den faktiske stgrrelse af stofsiden af en
lagdelt papirbane af den p& Fig. 12 viste type, hvilken
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bane er blevet sammenpresset mellem tgrre/pragestoffets
knuder og en tgrretromle og til slut tg¢rret og kreppet,

Fig. 15 et forstgrret snitbillede af det pd Fig. 14 viste krep-
pede papirark taget i tvarmaskinretningen langs snit-
linien 15 -15 p& Fig. 14,

Fig. 16 et fotografisk perspektivbillede forstgrret ca. 100
gange i forhold tiloden faktiske stgrrelse af en af de
vulkanlignende keglestrukturer, som er dannet i en u-
kreppet, lagdelt papirbane ifglge opfindelsen, og

Fig. 17 en skematisk afbildning i udsnit af en foretrukket ud-
fgrelsesform for en papirfremstillingsmaskine egnet
til fremstilling af en trelaget fiberbane med ringe

massefylde ifglge opfindelsen.

Fig. 1 er en skematisk afbildning af en foretrukket udfgrelses-
form for en papirfremstillingsmaskine til fremstilling af et flerlaget
papirark med lav massefylde ifglge opfindelsen. Den pa Fig. 1 viste pa-
pirfremstillingsmaskines grundlaggende udformning er generelt i overens-
stemmelse med laren ifglge U.S.A. patentskrift nr. 3.301.746, Den
pad Fig. 1 viste papirfremstillingsmaskine benytter imidlertid en yderli-
gere indlgbskasse og formningssystem for at muligggre dannelsen af en
fibrgs bane, som kan vare lagdelt hvad fibertype angar.

I den p& Fig. 1 viste udfgrelsesform leveres papirfremstillings-
materiale primart bestdende af forholdsvis lange papirfremstillingsfibre,
d.v.s. fortrinsvis ndletraspulpfibre med en middellangde pd mindst ca.
0,20 cm, og fortrinsvis mellem ca. 0,20 og ca. 0,30 cm fra en indlgbs-
kasse 1 til en finmasket Fourdrinier-wire 3 baret af en brystvalse 5.

En fugtig papirbane 25 bestdende af de lange papirfremstillingsfibre

dannes, og Fourdrinier-wiren 3 passerer over formningsplader 13 og 14,

som er ¢gnskelige, men ikke ngdvendige. Papirbanen 25 og Fourdrinier-wiren
3 passerer derefter over et antal sugekasser 18 og 20 for at fjerne vand
fra banen og forgge banens relative fiberindhold.

Et andet papirfremstillingsmateriale primart bestdende af for-
holdsvis korte papirfremstillingsfibre, d.v.s. fortrinsvis lgvtraspulp-
fibre med en middellangde mellem ca. 0,025 cm og ca. 0,15 cm leveres fra
en anden indlgbskasse 2 til en anden finmasket Fourdrinier-wire 4 under-
stgttet af en brystvalse 9. En anden fugtig papirbane 26 bestdende af de
korte papirfremstillingsfibre dannes, og Fourdrinier-wiren 4 passerer
over formningsplader 15 og 16 og et antal sugekasser 22 og 24 for at for-
¢ge banens fiber indhold.

Den fugtige lgvtrasbane 26 og Fourdrinier-wiren 4 fgres deref-
ter omkring Fourdrinier-wire-tilbagefgringsvalser 10 og 11, og den yder-
ste overflade af banen 26 bringes 1 nar kontakt med den yderste over-
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flade af naletrasbanen 25, idet hver af banerne har det lavest mulige
fiberindhold, som befordrer binding mellem banerne. Fgrnavnte over-
fgrsel finder fortrinsvis sted ved fiberindhold p& mellem ca. 3% og ca.
20% af den samlede vagt af fibre og vand. Ved fiberindhold pé& mindre
end ca. 3% beskadiges en usammenpresset papirbane let under overfgrsel
fra en finmasket Fourdrinier-wire til overfladen af en anden fibrgs
bane, medens det ved fiberindhold pé& over ca. 20% bliver vanskeligere

at sammenbinde de respektive lag sikkert til en enhedsstruktur blot

ved at pasatte et fluidumtryk.
Ooverfgrsel af lgvtrasbanen 26 til den yderste overflade af na-

letrasbanen 25 gennemfgres fortrinsvis ved anvendelse af vakuum. Hvis

det gnskes, kan dampstréler, luftstriler o.s.v. anvendes, enten alene
eller i kombination med vakuum for at gennemfgre overfgrsel af den fug-
tige bane. Som det ses pad Fig. 1, opnéds dette i en foretrukket udfgrel-
sesform for opfindelsen mellem en stationar vakuumoverfgrselskasse 6 og
en spalteformet dampdyse 53. P& dette sted overfgres den fug-

tigé lgvtrasbane 26 fra den gvre Fourdrinier-wire 4 til den yderste over-
flade af den fugtige ndletrasbane 25 til dannelse af en sammensat bane
27, som stort set er lagdelt hvad fibertype angdr. Efter overfgrslen f¢-

res den sammensatte bane 27 over et antal sugekasser 29, 31 og 33 for at

forgge det relative fiberindhold og danne en sammenhangende struktur. Efter

overfgrsel af lgvtrasbanen 26 passerer den ¢gvre Fourdrinier-wire 4 om-
kring en Fourdrinier-wire-tilbagefgringsvalse 12,09 efter ikke-vist pas-
sende rensning, styring og spanding vender den tilbage til den ¢gvre
brystvalse 9.

Som vist i Fig. 1 fgres den sammensatte bane 27 pa Fourdrinier-
wire 3 omkring en wiretilbagefgringsvalse 7 og bringes i kontakt med et

mere grovmasket tgrre/prazgestof 37, hvis underoverflade 37b stgder op
til en vakuumoptagelsessko 36 p& en sadan made, at den gvre overflade
27a af den sammensatte papirbane 27} d.v.s. den overflade, som primart
indeholder korte papirfremstillingsfibre, bringes i kontakt med tgrre/
pragestoffets 37 baneunderstgttende overflade 37a. Hvis det g¢gnskes, kan
en spalteformet dampdyse 35 vare tilvejebragt for at medvirke til at
overfgre banen til stoffet. Overfladen af banen 27a, som er i bergring
med den baneunderstgttende overflade 37a af stoffet 37 vil for nemheds
skyld i det fglgende blive betegnet som banens stofside, medens den
overflade af banen, som er i kontakt med Fourdrinier-wiren 3, i det fgl-
gende vil blive betegnet som wiresiden 27b af banen. |
Eftersom de fylde- og tykkelsesstigninger, som opnas i
flerlagede ark ifglge den foreliggende opfindelse primart stammer
fra reorientering og indtrangning af fibrene p& den sammensatte banes
27 stofside i maskedbningerne i tgrre/prazgestoffet 37, er overfgrsel af
den sammensatte, fugtige papirbane 27 fra Fourdrinierwiren 3 til stof-
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fet 37 yderst kritisk. Det har vist sig, at en betydelig fiberreorien-
tering og fiberindtrangning i maskedbningerne af t¢rre/pragestoffet 37
generelt kan opnds ved anvendelse af en vakuumoptagelsessko 36 som vist
i Fig. 1 ved fiberindhold i den sammensatte bane p& mellem ca. 5 og ca.
253 af den samlede vagt af fibre og vand. Ved fiberindhold mindre end
ca. 5% af den samlede vagt af fibre og vand har den sammensatte bane 27
kun ringe styrke og beskadiges let ved overfgrsel fra den finmaskede
Fourdrinier-wire til det mere grovmaskede tgrre/przgestof blot ved an-
vendelse af fluidumtryk i form af vakuum, dampstrédler, luftstraler osv.

Nar vakuum anvendes, bgr det vakuum, som pasattes banen, vare
tilstrazkkeligt til at beéirke, at fibrene p& banens stofside omlejres og
trenger ind i stofmaskedbningerne, men dog ikke sa kraftigt, at en va-
sentlig fibermezngde fjernes fra stofsiden af banen ved at trakke dem
helt gennem stofmaskedbningerne og ind i vakuumoptagelsesskoen. Skgnt
det vakuum, som pasattes banen for at opnd den ¢gnskede fiberomlejring
og fiberindtrengning, vil variere i afhangighed af s&danne
faktorer som banesammensatninét udformning af optagelsesskoen, maskin-
hastigheden, stofudformning og masketal, relative fiberindhold ved
overfgrsel osv., er det karakteristisk, at der er opndet gode resulta-
ter ved anvendelse af vakuum mellem ca. 12 og ca. 38 cm kviksglv.

Skgnt opfindelsen som s&dan ikke er begranset af fglgende teori
antages det, at den stgrre fiberomlejringsgrad og fiberindtrangningsgrad,
der er &rsag til tykkelsesforggelsen og dermed vagtfyldeformindskelsen af
de flerlagede papirark ifglge opfindelsen, skyldes tendensen hos lagene i
de sammensatte baner til i fugtig tilstand at adskilles og opfgre sig som
en rakke svagere, uafhangige baner, i det mindste hvad angar udadbgjning
og/eller omlejring af deres fibre. Pasatningen af fluidumtryk pd en lag-
delt papirbane med forholdsvis lavt fiberindhold, medens banen under-
st¢ttes'éf et tgrre/pragestof, resulterer sdledes i en stgrre ind-
trahgning af fibrene i maskedbningerne i stoffet for de fibre, som er
i kontakt med dette. )

Fig. 2 er et,tvarsnitsfotdgrafi forstgrret ca. 20 gange i for-
hold til den faktiske stgrrelse af et ikke=lagdelt, handgjort ark 55
sammensat af en homogen blanding af forholdsvis lange papirfremstillings-
fibre og forholdsvis korte papirfremstillingsfibre, hvilket tversnits-
billede er taget i et punkt svarende til snitlinie 3-3 péd Fig. 1. Det
viste tgrre/prazgestof er af semi-twill-typen, hvilket stof generelt er
blevet behandlet ifglge anvisningerne i U.S.A. patentskrift nr.
3.905.863. De samme grundprincipper er imidlertid lige s& anvendelige
p& et hvilket som helst gennembrudt stof, der er egnet til varmefor-
tgrring og/eller pragning af en bane stort set som anvist i fgr-
navnte U.S.A. patent nr. 3.301.746. Det forstgrrede tvarsnit p& Fig. 2
viser tendensen for en ikke-lagdelt bane fremstillet ved kendt teknik
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til at opfgre sig som en enhedsstruktur, og tendensen af de forholdsvis
lange, tilfaldigt fordelte papirfremstillingsfibre pd stofsiden 55a af
banen til at danne bro over stofmaskedbningerne, som dannes af skarende
og ved siden af hinanden beliggende trend- og islat-monofilamenter. Som
det ogs& ses pa& Figur 2, er wiresiden 55-b af den ikke-lagdelte ba-
ne 55 stort set plan og kontinuert. Ifglge den heri anvendte stoftermi-
nologi er islattride de tréde, der strakker sig generelt i tvermaskin-
retningen, medens trendtrade er de tride, som strazkker sig generelt i

maskinretningen.
Fig. 3 er et fotografi af et tvarsnit forstgrret ca. 20 gange i

forhold til den faktiske stgrrelse af et lagdelt, héndgjort ark 27 ifglge
opfindelsen, hvilket tvarsnitsbillede er taget i et punkt svarende til.
snitlinien 3-3 p& Fig. 1. Den kortfibrede del 26 af den sammensatte ba-
ne er delvis forsat i en retning vinkelret pa banen i sma, adskilte, udad-
bgjede omrdder svarende til maskedbningerne i tgrre/pregestoffet, medens
den langfibrede del 25 forbliver stort set plan og kontinuert, saledes
at den bibringer de fremkomne papirark 27 styrke og integritet. Som det
ses af Fig. 3, har de korte papirfremstillingsfibre pa den overflade af
banen, som er i kontakt med den baneunderstgttende overflade 37a af t¢r-
re/pragestoffet 37 mindre tendens til at danne bro over maskedbningerne
i stoffet.
Det foretrakkes isar, at stoffet har et &bent diagonalmil, dvs.
den plane afstand.mélt fra &t hjgrne af en projiceret stofmaske&bning il dens diagonalt

modsat beliggende hijgrne pid méllem ca. 0,012 cm og ca. 0,20 cm, fortrins-
vis mellem ca. 0,022 og ca. 0,14 cm, samt et stofmasketal pa mellem ca.
15 og ca. 558 &bninger pr. cmz, d.v.s. at stoffet har mellem ca. 4 og
ca. 24 trédde pr. cm sdvel i maskinretningen som i tvarmaskinretningen.
Sarligt fordelagtige resultater er blevet opndet med det knudemgnster,
som dannes af bagsiden af et semi-twill tg¢rre/pragestof af den pa figu~
rerne 2 og 3 viste type.

Ved den langfibrede/kortfibrede baneudfgrelsesform vist i
Fig. 3 foretrazkkes det, at det &bne diagonalmdl af tg¢rre/pragestof-
fet er mindre end ca. middelfiberlangden i banens kortfibrede lag. Hvis
det &bne diagonalmdl er stgrre end middelfiberlangden i banens kortfi-
brede lag, trakkes fibrene for let gennem stofmaskedbningerne, nér de
udsattes for fluidumtryk, hvorved fylden og tykkelsen af de ferdige ark
reduceres. P& den anden side er det &bne diagonalmal af stoffet for-
trinsvis stgrre end ca. 1/3 og navnlig stgrre end ca. halvdelen af mid-
delfiberlzngden i de kortfibrede lag af banen for at gg¢gre brodannelse af
de korte fibre over stoftridene mindst mulig. Yderligere er det &bne dia-
gonalmil af stoffet fortrinsvis mindre end ca. 1/3 af middelfiberlangden
ide 1angfibrede lag i banen for at befordre brodannelse af de lange fi-

bre over mindst et par stoftridde. I en baneudfgrelsesform af den pad Fig.
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3 viste type har de korte fibre fglgelig tendens til at omlejres og tran-
ge ind i stofmaskedbningerne under overfgrsel af den fugtige, lagdelte
bane til tgrre/pragestoffet, medens de lange fibre har tendens til at
danne bro over &bningerne og forblive stort set plane.

Som tidligere er blevet navnt, antager de mgnstrede, adskilte
omrider, som svarer til stofmaskedbningerne, og som strakker sig ud fra
stofsiden af en bane af den p& Fig. 3 generelt viste type karakteristisk
form af helt lukkede puder, konisk grupperede fibergitre eller en kombi-
nation heraf. Viresiden af banen, som forbliver stort set kontinuert og
plan, udviser en uafbrudt mgnstret overflade svarende til tekstil~
piqué. ) :
Fig. 12 er et planbilledefotografi forstgrret ca. 20 gange i
forhold til den faktiske stgrrelse af stofsiden 100a af en ukreppet, lag-
delt papirbane 100 af den ovenfor generelt beskrevne type, hvilken bane
er blevet udsat for vasketryk og varmefortgrret pd et 31 x 25 semi-twill
t¢rre/pfagestof fremstillet som beskrevet i fgrnavnte U.S.A. patentskrift
nr..3.905.863 og fjernet fra stoffet inden-dets sammenpresning mellem
stoffets knuder og tgrretromlen. Banen 100 bestdr af ca. 50% naletras-
fibre og 50% lgvtrasfibre, idet lgvtrasfiberlaget 103 (Fig. 13) er be-
liggende p& stofsiden 100a af banen og nadletraslaget 102 er beliggende.
pd wiresiden 100b af banen. Aftrykkene 104 af isletmonofilamenterne, som
strzkker sig stort set i tvaermaskinretningen og aftrykkene 105 af trend-
monofilamenterne, der strakker sig stort set i maskinretningen, ses beg-
ge tydeligt p& Fig. 12. Som det ogsd ses af Fig. 13, udbgjes adskilte
omréder af det kortfibrede lag 103 vinkelret i forhold til det langfi-
brede lag 102 af banen, idet de adskilte omrdder har tendens til at svg-
be sig omkring stoffets tride, nir de udsattes for fluidumtryk under
dannelse af vulkanlignende keglestrukturer 101 bestdende primert af kor-

te fibre forlgbende i en retning generelt vinkelret pd banen.
Figur 16 er et fotografisk perspektivbillede forstgrret ca.100x

i forhold til den faktiske stgrrelse  af en-vulkanlignende keglestruktur 101
af den type, som dannes i lgvtraslaget 103 af den-pé figurerne 12 og 13
stort set usammenpressede, lagdelte papirbane 100. Kontinuiteten i na-
- letraslaget 102 ved foden af den vulkanlignende struktur ses tydeligt.
S&ledes udviser stofsiden af den resulterende lagdelte papirbane det
negative billede af den baneunderstgttende overflade af tgrre/pragestof-
fef, medens den piquélignende wireside af den lagdelte papirbane i det
mindste i en vis grad udviser det positive billede af stoffets baneunder-
stgttende overflade. ‘

Da det langfibrede lag i den lagdelte bane forbliver stort set
kontinuert og plant, afviger den totale trakbrudstyrke og integritet af
de resulterende fardige papirark ikke vesentligt fra pd samme mide frem-
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stillede ikke-lagdelte ark frembragt udfra en enkelt homogent blandet
opslamning af tilsvarende fibre. Omlejringen og udbgjningen af adskilte
omrader af korte fibre i en retning vinkelret pa banens plan resulterer
imidlertid i en betydelig forggelse af sddanne lagdelte papirarks totale
fylde og tykkelse. P& grund af deres stgrre hulrumsvolumen og dermed
lavere totale massefylde, udviser de lagdelte ark forbedret total ab-
sorptionsevne udover forbedret fleksibilitet, draperingsevne og sammen-
trykkelighed. Disse ferdige papirark frembringer generelt ogséa et
behageligere bergringsindtryk pad banens stofside og er i besiddelse af
stgrre blgdhed. Dette antages ikke blot at skyldes omlejringen og iso-
leringen af de korte fibre pa banens stofside, men ogs& den totale
reduktion af banens vagtfylde. Som det ses af Fig. 13, fremviser sd-
danne lagdelte ark en vagtfyldegradient fra den ene side af laget til
den anden, hvilket resulterer i en vaskeabsorptionsgradient, som gg¢r,
at den ene side af arket fgles mere tgr at bergre end den anden side.
Dette skyldes, at vaske ved kapillarvirkning overfgres fra den mindre
taette, kortfibrede side af arket til den ta&ttere, langfibrede side
af arket og fastholdes dér pa grund af en gunstig kapillarstgrrelses-
gradient rellem de to lag.

Efter overfgrsel af den sammensatte papirbane 27 til tgrre/
pragestoffet 37, fgres Fourdrinier-wiren 3 omkring en wiretilbagefg-
ringsvalse 8 gennem egnet rensnings-, fgrings- og strzkningsapparatur,
som ikke er vist, og tilbage til den nederste brystvalse 5. Tgrre/prage-
stoffet 37 og den lagdelte papirbane 27 fgres omkring en retningsan-
dringsvalse 38 og gennem et ved 45 og 46 skematisk vist varmluftsgennem-
blesningstgrreanlag, hvor den lagdelte papirbane varmefortgrres,uden at
dens forhold til tgrre/pragestoffet 37 andres.Varm luft rettes fortrins-
vis fra wiresiden 27b af den lagdelte papirbane 27 gennem banen og tgr-
re/pragestoffet 37 for at undgd skadelig virkning p& indtrangningen i
stofmaskedbningerne af de forholdsvis korte papirfremstillingsfibre be-
liggende pd stofsiden 27a af banen. Fra beskrivelsen til USA-patent nr.
3.303.576, 1967, kendes et foretrukket apparat til varmefortgrring af '
den lagdelte papirbane 27. Sk¢nt det udstyr, ved hjalp af hvilket
varmefortgrring gennemfgres, ikke er kritisk, er det kritisk, at for-
bindelsen mellem den fugtige papirbane 27 og tgrre/pragestoffet 37 op-
retholdes, nar den fgrst er etableret, 1 det mindste medens banen har et
forholdsvis lavt relativt fiberindhold.

Ifplge beskrivelsen til USA-patent nr. 3.301.746 anvendes var-

mefortgrring fortrinsvis til opndelse af et fiberindhold i den fug-

tige papirbane fra ca. 30% til ca. 80% af den samlede vagt af fibre og
vand. Fra beskrivelsen til USA-patent nr. 3.926.716 vides det imidlertid
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nu, at opndelse af fiberindhold pd indtil ca. 98% er mulige.
, Efter varmefortgrring til det ¢gnskede fiberindhold, passerer
t¢rre/prégestoffet 37 og den varmefortgrrede, sammensatte papirbane 27
over en udglatningsvalse 39, som hindrer dannelsen af rynker i tgrre/
pragestoffet, over en stoftilbagefgringsvalse 40 og fortrinsvis over pa
overfladen af en Yankee-tgrretromle 50. Sprgjtedyser 51 anvendes for-
trinsvis til pafgring af en ringe mangde klzbestof pd overfladen af
tgrretromlen 50, som det narmere er beskrevet i fgprnevnte USA-patent-
skrift nr. 3.926.716. Stofknuderne pa baneunderstgtningsoverfladen 37a
af tgrre/prazgestoffet 37 anvendes i en foretrukket udfgrelsesform for
opfindelsen til at sammentrykke adskilte omra&der af den varmefortgrrede
papirbane 27 ved at fgre stoffet og banen gennem den klemspalte, der
dannes mellem en trykvalse 41 og Yankee-tgrretromlen 50. Tgrre/prage-
stoffet 37 vender efter overfgrsel af banen til Yankee-tgrretromlen 50
tilbage til vakuumoptagningsskoen 36 over stoftilbagefgringsvalser 42,
43 og 44, idet tgrre/pragestoffet vaskes fri for vedhangende fibre af
vandforstgvere 47 og 48 og tgrres af en sugekasse 49 under sin til-
bégef¢ring. Efter sammenpresning mellem stofknuderne og tgrretrom-
len fortsatter den varmefortgrrede, lagdelte papirbane 27 fra
den mellem trykvalsen 41 og Yankee-tgrretromlen 50 dannede klemspalte
laﬁgs omkredsen af Yankee-tgrretromlen 50 for afsluttende tgrring og
afkreppes fortrinsvis fra Yankee-tromlens overflade med en rakel 52.

Ved en anden udfgrelsesform undgés sammenpresningen mellem
stofknuderne og tgrretromlen helt. Den fugtige, lagdelte papirbane 27
tgrres til slut direkte p& tgrre/pragestoffet 37. Efter fjernelse fra
't¢rre/pragestoffet 37 underkastes den lagdelte papirbane fortrinsvis
en af de processer, der har til formdl at give det fardige ark til-
fredsstillende elasticitet, blgdhed og draperingsevne, f.eks. ved meka-
nisk mikrokrepning gennemfgrt med differentielt belastede gummibalter
og/eller et differentielt belastet gummibazlte og en hérd overflade. Sa-
danne mekaniske mikrokrepningsprocesser er almindeligt kendte indenfor
papirfremstillingsindustrien. I en sarlig foretrukket udfgrelsesform
indesluttes den fardigtgrrede, iagdelte papirbane mellem et gummibalte -
ved forskellige spandinger og en skiverand for at tilvejebringe mikro-
krepning i et system svarende tildet fra beskrivelsen til USA-patent nr.
2.624.245,1953 kendte og populart betegnede "Clupakiﬁg".

Sk¢gnt udeladelse af ovennavnte knudepresningstrin og
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anvendelse af mekanisk mikrokrepning kan have en uheldig virkning pa
papirarkenes totale trakbrudstyrke, er styrkereduktionen generelt ikke
s& stor, at de ferdige ark ggres uegnede til brug i tissue-produkter,
aftgrringsprodukter og lignende. Yderligere kan den totale trazkbrudstyr-
ke af s&danne lagdelte papirark normalt reqguleres i opadgdende retning
om gnsket ved at udsztte de langere papirfremstillingsfibre for yder-
ligere raffinering inden banedannelse, hvorved deres tendens til at dan-
ne papirbindinger forgges. Tgrstyrkeadditiver, som er velkendte indenfor
papirfremstillingsindustrien, kan ogsd anvendes til dette formdl.

Fig. 4 er et fotografisk planbillede forstgrret ca. 20 gange
i forhold til den faktiske stgrrelse af stofsiden af et ikke-lagdelt,
kreppet papirark 60 fremstillet ved kendt teknik, generelt ifglge anvis-
ningerne i beskrivelsen til USA-patent nr. 3.301.746, hvilket ark er
frembragt ud fra en enkelt homogent blandet opslemning indeholdende ca.
50% ndletrazs- og 50% lgvtrasfibre. Arket underkastedes fluidumtryk og
varmefortgrredes pd et 26 x 22 semi-twill t@rre/pragestof fremstillet
som beskrevet i fgrnavnte USA-patentansggning nr. 3.905.863, sammenpres-
sedes af stofknuderne ved overfgrsel til en Yankee-tgrretromle, tgrredes
til slut og kreppedes ved fjernelse fra tromlen ved hjzlp af en rakel.
Det ferdige ark indeholder ca. 16% krepning. Som vist pad fig. 5 har ar-
ket et svagt riflet udseende, hvor kun en mindre del af fibrene pa ar-
kets stofside 60a strakker sig ud fra arkets overflade ved betragtning
i tvermaskinretningen. )

Fig. 6 er et planbillede forstgrret i cirka samme grad
som fig. 4 af stofsiden 70a af et lagdelt, kreppet papirark,
fremstillet generelt ifglge den pd fig. 1 viste proces, hvilket ark er
frembragt ud fra to identiske opslemninger med stort set samme fiber-
indhold, hvor hver opslemning indeholder ca. 50% naletras- og 50% lgv-
trasfibre i en homogen blanding. Fladevagtene, fremstillingsbetingelser—
ne, tgrre/pragestoffet og krepningsgraden var stort set som for det
ikke-lagdelte, kendte ark, som er vist pd figurerne 4 og 5. Det fremgdr
ved sammenligning af figurerne 5 og 7, at en stgrre del af fibrene er
udadbgijet i retning vak fra arkets plan pa stofsiden 70a af det lagdelte
ark. Det p& figurerne 6 og 7 viste lagdelte papirark 70 udviser séledes
en stgrre totaltykkelse og dermed en lavere vagtfylde end de tilsvaren-
de fremstillede ikke~lagdelte ark 60, som er fremstillet ved kendt tek-
nik og vist pé figurerne 4 og 5.

Fig. 8 er et fotografisk planbillede forstgrret ca. 20 gange
i forhold til den faktiske stgrrelse af stofsiden 80a af et lagdelt
kreppet papirark 80 ifglge opfindelsen, fremstillet generelt ved den
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i fig.1 jllustrerede fremgangsmdde, hvilket ark er frembragt ud fra en opslem
ning af naletrasfibre p& stofsiden 80a og en opslemning af lgvtrasfibre
82 pd wiresiden 80b, hvorhos det totale fiberindhold i arket er ca. 50%
‘nidletras- og 50% lgvtrasfibre. Fladevagtene, fremstillingsbetingelserne,
tgrre/pragestoffet og krepningsgraden var stort set som for de pa figu-
rerne 4-7 viste ark. En sammenligning af figurerne 9 og 5 viser, at stof-
siden 80a af arket har en stgrre del af sine fibre bgjet udad i retning
generelt vak fra arkets plan. Det bgr imidlertid bemzrkes, at afbgjnings-
graden af de omlejrede fibre sidvel som den pavirkede fibermangde synes
at vere mindre udtalt end for det pd fig. 7 viste ark 70. Dette antages
at skyldes den lavere fiberbevagelighed i det langfibrede lag 83 og

den stgrre tendens af de lange fibre til at danne bro over stofmaskeéb-
ningerne i tgrre/pragestoffet sammenlignet med et lag bestdende enten

‘af korte fibre eller en homogen blanding af korte og lange fibre. Ikke
desto mindre udviser det p& figurerne 8 og 9 viste lagdelte papirark 80
en stgrre totaltykkelse og dermed lavere vagtfylde end det ikke-lagdelte
ark 60 fremstillet ved kendt teknik og vist p& figurerne 4 og 5.

' Fig. 10 er et fotografisk planbillede forstgrret ca. 20 gange
i forhold til den faktiske stgrrelse af stofsiden 90a af et lagdelt,
kreppet papirark 90, fremstillet generelt ved den pd fig. 1 viste frem-
gangsmdde, hvilket ark er frembragt ud fra en opslemning af ndletras-
fibre 92 p& sin wireside 90b og en opslemning af lgvtrasfibre 93 p& sin
stofside 90a, hvorhos det totale fiberindhold i arket er ca. 50% ndle-
tres- og 50% lgvtrasfibre. Skgnt fladevagten og de anvendte fremstil-
lingsbetingelser var stort set som for de pd figurerne 4-9 viste ark,
anvendtes et mere grovmasket 18 x 16 semi-twill tgrre/pragestof frem-
stillet som beskrevet i f@rnavnte USA-patentskrift nr. 3.905.863. Det
ferdigttgrrede ark kreppedes til en krepningsgrad p& ca. 20%. Fig. 1l
viser tydeligt de adskilte totalt indesluttede pudestrukturer 91, som

er ejendommelige for en foretrukket udfgrelsesform for opfindelsen. De
adskilte, udhuledé pudestrukturer 91 er dannet mellem det langfibrede
lag 92 p& wiresiden 90b af arket, som forbliver stort set plan og konti-
‘nuert, og det kortfibrede lag 93 péd stofsiden af arket, som er delvis
forsat i en retning vinkelret pa arket i sm& adskilte, udadbgjede omrader
svarende til maskedbningerne i tgrre/pragestoffet. Den forggede tykkelse
og lavere vagtfylde af det pa figurerne 10 og 1l viste lagdelte papir-
ark 90 ses let sammenlignet med det i figurerne 4 og 5 viste ikke-
lagdelte ark 60 fremstillet ved kendt teknik. En sammenligning af figu-
rerne 4 og 10 viser, at knudeaftrykkene p& stofsiden af det lagdelte

ark 90 er vanskeligere at skelne end pa det ikké-légdelte ark 60 frem-
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stillet ved kendt teknik pd grund af den lagdelte strukturs nedsatte
totale vaegtfylde. Omlejringen af fibrene i de kortfibrede lag 93 i den
lagdelte bane 90 ses ogs& tydeligt i fig. 11. I denne sammenhe&ng bgr
det bemzrkes, at vagtfylden af det kortfibrede lag 93 er mindre end

af det langfibrede lag 92 i det lagdelte ark, hvorved der skabes en gun-
stig kapillarstgrrelsegradient mellem stofsiden af arket 90a og wire-

siden af arket 90b.
Fig.14 er et fotografisk planbillede forstgrret i omtrent sam-

me grad som figurerne 10 og 12 af stofsiden 100a af en lagdelt, kreppet
papirbane 100 af den i fig. 12 og 13 generelt viste type efter sammen-
presning mellem stofknuderne og tgrretromlen, afsluttende tgrring og krep
ning, generelt vedden i fig.1 illustrerede fremgangsm&de. Det 1. fi-
gurerne 14 og 15 viste fardige lagdelte ark 100 indeholder ca. 20% krep-
ning. Det lagdelte ark 100 svarer generelt til det i figurerne 10 og

11 viste lagdelte ark 90, men de totalt indesluttede pudelignende struk-
turer 91 vist i figurerne 10 og 1l er bristet under dannelse af vulkan-
lignende keglestrukturer 101 p& stofsiden 100a af arket. Det bgr imid-
lertid bemazrkes, at det langfibrede lag 102 af det i figurerne 14 og

15 viste ark forbliver stort set plant og kontinuert. Sdledes er den

i figurerne 14 og 15 viste udfgrelsesform for opfindelsen simpelthen

en variant af den i figurerne 10 og 11 viste udfgrelsesform, hvori det
kortfibrede lag 103 har undergdet en kraftigere omlejring og stgrre
indtrengning i maskedbningerne i tgrre/pragestoffet.

Dannelsen af pudelignende strukturer 91 som vist i fig. 11
og/eller vulkanlignende keglestrukturer 101 som vist i figurerne 13,

15 og 16 i en langfibret/kortfibret udfgrelsesform for opfindelsen, som
generelt vist i fig. 3, er primert en funktion af forholdet mellem det
8bne diagonalmdl og fiberlangden, fiberindholdet i den sammensatte

bane, nir den underkastes fluidumtryk pad t¢rre/pragestoffet og det flui-
dumtryk, som den fugtige papirbane udsattes for. Det har endvidere vist
sig, at det ikke er ualmindeligt i lagdelte ark ifglge opfindelsen, at
b&de de i fig. 11 viste pudelignende strukturer 91 og de i fig. 15
viste vulkanlignende keglestrukturer 101 findes i et enkelt ark.

P4 grund af, at de fordele med hensyn til forbedret fylde og
tykkelse, der opnds ved at lagge papirfremstillingsfibre af forskellig ty-
pe i lag ifglge opfindelsen, primert er betinget af interaktionen mellem
fiberlagene pé& banens stofside og det gennembrudte tgrre/pragestof, hvorpa ba-
nen udsattes for fluidumtryk, og hvorpa den varmefortgrres, kan et hvilket
som helst antal kendte fremstillingsanordninger anvendes til indled-

ningsvis dannelse af den lagdelte bane.
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Det bgr ogsd bemzrkes, at papiret ifglge opfindelsen kan frem«
stilles med samme lethed ved at anvende enten en enkelt indvendigt opdelt
udlgbskasse eller to adskilte udlgbskasser og danne den flerlagede papir-
bane direkte pa tgrre/pragestoffet, som antydet i fig.2 i US-patentskrift nummer
3.301.746. Da denne sidstnavnte proces ikke indbefatter overfgrsel af
banen fra en finmasket Fourdrinier-wire til et mere grovmasket tgrre/
pragestof som vist i fig. 1, pdsattes fluidumtryk,fortrinsvis i form
af vakuum,direkte derpd inden varmefortgrring af banen. Med den ovenfor
angivne undtagelse er denne variant i alle andre henseender identisk
med de i forbindelse med fig. 1 beskrevne fremgangsméder.

Papiret ifglge den foreliggende opfindelse fremstilles med
en tg¢r, ukreppet fladevagt pd mellem 8 og 65 g/mz, men navnlig pa
mellem 11 og 40 g/mz, alt efter den gnskede produktvagt og produktets
planlagte brug. Det rumvagtsomrade, ‘som er knyttet til fladevagts-
omrédet fra 8 til 65 g/m , er karakteristisk mellem ca. 0,020 og ca.
0,200 g pr. cm3, medens det rumvagtsomride, som er knyttet til flade-
vagtsomrddet mellem 11 og 40 g/mz, karakteristisk er mellem ca. 0,025
og ca. 0,130 g/cm3, hvor disse rumvagte mdles i ukalandreret tilstand
under en belastning pa 12,4 g/cmz. Generelt er rumvagten i det
mindste til en vis grad proportional med papirarkets fladevagt. Dvs.
at rumvagt har tendens til at gges med en forggelse i fladevagt, men
ikke ngdvendigvis som en linier funktion. .

_ Elasticitetsegenskaberne af ferdige ark ifglge opfindelsen
kan varieres efter gnske afhangigt af deres anvendelsesformil, ved pas-
sende valg af t¢rre/pragestoffet og ved at variere den mekaniske krep-
ning eller mikrokrepning, som arkene bibringes-

Da fylde- og tykkelsesfor¢gelsen af langfibrede/kortfibrede,
1agdelte papirark ifglge opflndelsen i h¢j grad pavirkes af det kort-
_fibrede lags bidrag, har det vist sig, at for at opné stgrst mulig fyl-
de- og tykkelsesforggelse og dermed stgrst mulig nedsattelse af total-
vagtfylde, bgr det kortfibrede lag i den sammensatte bane fortrinsvis
udggre mindst ca. 20% af banens totale tgrvagt, dvs. vagten af banen ved
100% fiberindhold, og er navnlig mellem ca. 40 og ca. 606% af banens
totale tgrvagt, navnlig ndr det drejer sig om baner i den nedre ende
af fladevagtsspektret. Det har yderligere vist sig, at nér det kort-
fibrede lag udggr mere end ca. 80% af banens totale tgrvagt, falder
den totale trakbrudstyrke for den resulterende papirstruktur. I en
sarlig foretrukket udfgrelsesform for opfindelsen udggr de kortfibrede
lag s&ledes mellem ca. 20 og ca. 80% og navnlig mellem ca. 40 og ca.
60% af banens totale tgrvagt.
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Forurening af det langfibrede lag i den sammensatte bane med
korte papirfremstillingsfibre har ingen tilsyneladende negative virknin-
ger pd de fzrdige ark, i det mindste ikke fgr koncentrationen af korte
fibre i de langfibrede lag bliver s& store, at der frembringes for-
ringet trazkbrudstyrke. Det har imidlertid vist sig, at det omvendte
ikke galder. Tilsyneladende p& grund af den lavere bevagelighed af de
lengere papirfremstillingsfibre og deres forggede tendens til at
danne bro over krydsende og ved siden af hinanden beliggende trade i
tgrre/pragestoffet, hvorved fiberomlejringen og indtrangningen i stof-
maskedbningerne reduceres, har det vist sig ¢gnskeligt at opretholde
en adskillelsesgrad mellem de kortfibrede og langfibrede lag, séledes
at ikke over ca. 30% og fortrinsvis ikke over ca. 15% af de lange
papirfremstillihgsfibre er til stede i de lag, som primazrt indeholder
korte papirfremstillingsfibre, Nar krydsforureningsgraden af de kort-
fibrede lag med lange fibre stiger til over dette niveau, bliver de
gnskelige forbedringer med hensyn til fylde og tykkelse, som er ejen-
dommelige for langfibrede/kortfibrede, lagdelte papirark ifglge op-

findelsen noget mindre udtalt.
Den heri beskrevne opfindelsestanke kan, hvis det ¢nskes, ud-

vides til flerlagede papirstrukturer med lav vegtfylde, f.eks. sammensat
af et langfibret lag anbragt mellem et par kortfibrede lag, for at opné
et behageligere bergringsindtryk (greb) og en stgrre overfladetgrhed

pa begge overflader af arket.

Fig. 17 er en skematisk afbildning i udsnit af en udfgrelses-
form for en fremgangsmdde til fremstilling af en sadan trelaget bane.
En indvendigt opdelt dobbeltwireudlgbskasse 201 forsynes fra adskilte
fiberopslemninger, s&ledes at den gverste del af indlgbskassen 207 pri-
mert indeholder korte papirfremstillingsfibre, medens den nederste del
205 af indlgbskassen primert indeholder lange papirfremstillingsfibre.
En lagdelt opslemning nedlagges i spalten mellem en finmasket Fourdri-
nier-wire 240,beliggende omkring valser 239, 241, 243, 244 og 245, og
et mere grovmasket prazgestof 246 af den heri generelt beskrevne type,
beliggende omkring valser 247, 249 og 250. Det kortfibrede lag 223 og

langfibrede lag 224 sammensmelter i tilstrakkelig grad ved deres skille-
flade til, at der dannes en enhedsbane 225, som er lagdelt m.h.t. fiber-

type. Den lagdelte bane 225 forbliver i kontakt med den baneunderstgt-

tende overflade 246a af pragestoffet 246 som fglge af pasatningen af
fluidumtryk pd banen pad adskillelsesstedet mellem den finmaskede Four=-
drinier-wire 240 og det mere grovmaskede pragestof 246. Dette opnéds for-
trinsvis ved hjalp af en vakuumoptagelsessko 248, som bergrer under-



147543
18

siden 246b af pragestoffet. Hvis det ¢nskes, kan en eventuel spalteformet
damp- eller luftdyse 242 ogsd vare til stede. Da den lagdelte bane 245
har et forholdsvis lavt fiberindhold p& dette sted, bevirker pédsaztningen
af et fluidt tryk pd banen, som beskrevet ovenfor, en fiberomlejring

i det kortfibrede lag 223 af banen og en fiberindtrangning i stofmaske-
dbningerne.

Hvis det ¢nskes, kan fiberindholdet i den lagdelte bane 225
forgges yderligere ved hjzlp af sugekasser 218 og 220 for at komme nar
fiberindholdet i lgvtraslaget 226 ved overfgringspunktet. Lgvtraeslaget
226 dannes fortrinsvis ved hjzlp af en sekundar udlgbskasse 202, en fin-
masket Fourdrinier-wire 204, formningsplader 215 og 216 og sugekasser
222 og 221 af den i forbindelse med fig. 1 generelt beskrevne type. L@v-
tréslaget 226 overfgres fra den finmaskede Fourdrinier-wire 204 til
det langfibrede lag 224 i den lagdelte bane 225 til dannelse af en tre-
laget bané 227 p& stort set samme made som vist i fig. 1. En vakuum-
overfgrselskasse 206 anvendes fortrinsvis i kontakt med undersiden 246b
af pregestoffet til udvirkning af overfgrslen. Hvis det gnskes, kan der
eventuelt ogsd vare tilvejebragt spalteformet damp- eller luftdyse 253.

Efter overfgrslen er fiberindholdet i den trelagede, lag-
delte bane 227 fortrinsvis forgget til den ¢vre del af det foretrukne om-
r&de, d.v.s. fortrinsvis til et niveau pad mellem ca. 20 og 25%, ved hjelp
af sugekaser 229, 231 og 233. Dette er ¢nskeligt for at minimere forstyr-
relse af udadbgjede omr&der i det kortfibrede lag 223 af den lagdelte
bane under overfgrsel af banen til tgrre/pragestoffet 237. Ved en sarligt
foretrukket udfgrelsesform har tgrre/prazgestoffet 237 stort set samme
udformning som pragestoffet 246. Som vist i fig. 17 gennemfgres over-
fgrsel af den trelagede bane fra pragestoffet 246 til tgrre/pragestoffet
237 fortrinsvis ved hjalp-af en vakuumoptagelsessko 236, som bergrer
undersiden 237b af terre/pragestoffet 237. Eftersom dampstraler, luft-
striler osv. har tendens til at forstyrre de udadbgjede omrdder i lgv-
traslaget 223 af banen, foretrzkkes det ikke at anvende s&danne over-
fgprselshjzlpemidler pd dette sted.

Efter overfgrsel af den trelagede lagdelte bane 227 til tgrre/
pragestoffets baneunderstgtningsoverflade 237a kan banen varmefortgrres
og fardigggres pd samme midde som den i forbindelse med fig. 1 beskrevne
tolagede bane, -

For at maksimere forbedringerne med hensyn til £fylde og tyk-
kelse i et trelaget papirark, sdsom det i fig. 17 viste, foretrzkkes

- det at tgrre banen helt pd t@rre/praegestoffet 237 uden at sammenpresse
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banen mellem stofknuderne og en ikke-eftergivelig overflade efter varme-
fortgrringen.

Den ovenfor beskrevne trelagede udfgrelsesform fremstilles
trinsvis som papirark med en tg¢r, ukreppet fladevagt pd mellem ca. 13 og
ca. 65 g/mz, alt efter den gnskede produktvagt og produktets anvendel-
sesformdl. Karakteristisk udviser disse trelagede papirark rumvagte
mellem ca. 0,020 og ca. 0,200 g/cm3.

Den foreliggende opfindelse omfatter i bred almindelighed
sammenhangende papirark med identiske eller forskellige overfladeegen-
skaber pa deres modstdende sider, og hvori sarlig lav vagtfylde er kom-
bineret med tilfredsstillende trakbrudstyrke i en enkelt papirstruktur
osv. Generelt giver det papirfremstilleren stgrre frihed til at skrad-
dersy en kombination af ¢nskelige men hidtil uforligelige arkegenska-
ber i en enkelt papirstrukturenhed. )

Skgnt fgrnavnte beskrivelse specielt er blevet rettetmod an-
vendelsen af naturlige papirfremstillingsfibre, vil det let kunne for-
stids af fagfolk, at opfindelsen p& samme mdde kan give fordel ved an-
bringelse af syntetiske papirfremstillingsfibre i lag eller kombinatio-
ner af naturlige og syntetiske papirfremstillingsfibre i lag til dannel-
se af fardige ark med y&erst stor fylde og ringe vagtfylde og andre
sarligt ¢nskede egenskaber.

De nedenfor angivne eksempler tjener til at belyse den starke
fyldeforggelse og vagtfyldereduktion, som opnas med lagdelte papirark
fremstillet if¢lgé opfindelsen, uden at den samlede trakstyrke ofres,

i sammenligning.med ikke-lagdelt papirark fremstillet p& tilsvarende
made, men ud fra en-enkelt opslemnihg sammensat af en homogen blanding
af ‘tilsvarende papirfremstillingsfibre ifglge kendt teknik samt 1ag;
delt fremstillede papirark, hvori lagene bestdr af samme homogene
blanding af tilsvarende papirfremstillingsfibre.

Alle nedenstdende eksempler frembragtes generelt ved den i
fig. 1 illustrerede fremgangsmide. Alle eksempler udsattes for et fluidt
tryk, varmefortgrredes og underkastedes sammentrykning mellem stofknuderne og
en tgrretromle pd et 26 x 22 polyester semi-twill pragestof med samme
islet- og trendmonofilamentdiameter pd ca. 0,056 cm og et &bent diago-
nalmdl p& ca. 0,061 cm, hvilket stof generelt var blevet behandlet ifglge
anvisningerne i f¢r navnte USA-patentskrift nr. 3.905.863. Knudeprage-
arealet af stoffet omfattede ca. 39,1% af banens overflade. Det totale
fiberindhold i hvert ark udgjordes af ca. 50% raffinerede nédletraespulp-
fibre med en middellengde pd ca. 0,25 cm og 50% uraffinerede lgvtrespulp-
 fibre med en middellangde pa ca. 0,089 cm. Hver af de af tgrre/prage-
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stoffet understgttede papirbaner underkastedes sammentrykning med stof-
knuderne ved hjzlp af en trykvalse arbejdende overfor en Yankee-tgrre-
tromle ved et tryk pad ca. 54 kg/cm. Hver af arkene fastholdtes pa over-
fladen af en Yankee-tgrretromle, stort set ifglge anvisningerne i fgr-
nezvnte USA-patentskrift nr. 3.926.716, og de endeligt tgrrede ark fier-
nedes fra tgrretromlens overflade ved hjzlp af en rakel med en 30° skra-
kant under dannelse af ferdige ark med ca. 20% krepning. De kreppede
fladevegte blev sdvidt muligt holdt konstant, idet verdierne 14 mellem

ca. 23,3 g/m? og ca. 23,9 g/m°.

EKSEMPEL I (sammenlignende eksempel)

Et ikke lagdelt papirark blev fremstillet ifglge kendt teknik
efter anvisningerne i USA-patentskrift nr. 3.301.746. Fiberopslemningen
bestod af homogent blandede ndletrazs- og lgvtrasfibre, hvor néletraes-

~fibrene havde féet en raffinering pad 0,48 hk-dage pr. ton. Den homogent
blandede opslemning nedlagdes pa en finmasket Fourdrinier-wire under
dannelse af en ikke-lagdelt enhedsbane. Fiberindholdet i banen pa over-
1f¢rselsstedet fra Fourdrinier-wiren til tgrre/pragestoffet var ca. 9,2%.
Der blev anvendt et vakuum i vakuumoptagelsesskoen pa ca. 24,3 cm kvik-
sglv til at udvirke den fugtige papirbanes overfgring til tgrre/prage-
stoffet. Banen varmefortgrredes pa stoffet til et fiberindhold pa ca.
97,1% inden knudesammentrykning ved overfgrsel til Yankee-tgrreapparatet.
Det fremkomne papirarks egenskaber er angivet i tabellerne I og II.

EKSEMPEL II (sammenlignende eksempel)

Et tolaéet papirark fremstilledes ifglge den i fig. 1 illu-
strerede og i forbindelse hermed beskrevne fremgangsmade. En fgrste fiber-
opslemning bestdende af homogent blandede nidletraspulp- og lgvtraspulp-
fibre, hvilke niletrasfibre havde féet en raffinering p& 0,58 hk-dage
pr. ton, anbragtes p& en finmasket Fourdrinier-wire for at danne en fgr-
ste fiberbane. En anden fiberopslemning med samme sammensatning fgrtes
fra en anden indlgbskasse ned p& en anden finmasket Fourdrinier-wire
under dannelse af en anden fiberbane. Den anden fiberbane forenedes der-
efter med den fgrste fiberbane, medens begge baner havde forholdsvis lav
fiberindhold under dannelse af en tolaget, fugtig papirbane ifglge den i
fig. 1 illustrerede framgangsmade. Fiberindholdet i den tolagede bane
ved overfgrselsstedet fra Fourdrinier-wiren til tg¢rre/pragestoffet var
ca. 9,9%. Der blev pafgrt et vakuum pd ca. 24,6 cm kviksglv pa den fug-
tige papirbane til at fremkalde overfgring til tgrre/pragestoffet. Banen
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varmefortgrredes p& stoffet til et fiberindhold pa ca. 94,9% inden knude-
sammentrykning ved overfgrsel til Yankee-tgrreapparatet. De af det frem-

komne papirark udviste egenskaber er angivet i tabellerne I og II.

EKSEMPEL III

Et tolaget papirark fremstilledes ifglge den i fig. 1 illu-
strerede og i forbindelse hermed beskrevne fremgangsmdde. En fgrste fi-
beropslemning bestdende af lgvtraspulpfibre fgrtes ned pd en finmasket
Fourdrinier-wire under dannelse af en fgrste fiberbane. En anden fiber-
opslemning bestdende af naletraspulpfibre, som havde f&et en raffine-
ring p& 0,44 hk-dage pr. ton, fgrtes fra en anden udlgbskasse ned pa
en anden finmasket Fourdrinier-wire under dannelse af en anden fibexr-
bane. Den anden fiberbane forenedes derefter med den fgrste fiberbane,
medens begge baner havde forholdsvis lave fiberindhold under dannelse
af en tolaget , fugtig papirbane ifglge den i fig. 1 illustrerede frem-
gangsmade. Fiberindholdet i den tolagede bane ved overfgrselsstedet
fra Fourdrinier-wiren til tgrre/pragestoffet var ca. 9,6%. Et vakuum
i vakuumoptagelsesskoen pd ca. 24,1 cm kviksglv blev pafgrt den fugtige
papirbane til at udvirke overfgring til tgrre/pragestoffet. Banen over-
fortes til stoffet, s&ledes at ndletraslaget anbragtes i kontakt med
stoffets baneunderstgttende overflade. Banen varmefortgrredes pa stof-
fet til et fiberindhold p& ca. 94,2% inden knudesammentrykning ved over -
fgring til Yankee-tgrreapparatet. De af det fremkomne papirark udviste

egenskaber er angivet i tabellerne I og II.

EKSEMPEL IV

Et tolaget papirark fremstilledes ifglge den i fig. 1 illu-
strerede og i forbindelse hermed beskrevne fremgangsmide. En fgrste fi-
beropslemning best&ende af néletrasfibre, hvilke naletraspulpfibre havde
faet en raffinering p& 0,48 hk-dage pr. ton, fgrtes ned pa en finmasket
Fourdrinier-wire under dannelse af en fgrste fiberbane. En anden fiberop-
slemning bestdende af lgvtraspulpfibre fgrtes fra en anden udlgbskasse
ned p4 en anden finmasket Fourdrinier-wire under dannelse af en anden
fiberbane. Den anden fiberbane forenedes derefter med den fgrste fiber-
bane, medens begge baner havde forholdsvis lave fiberindhold under dan-
nelse af en tolaget, lagdelt, fugtig papirbane ifglge den i fig. 1
illustrerede fremgangsmidde. Fiberindholdet i den tolagede bane ved over-
fgrselsstedet fra Fourdrinier-wiren til tgrre/pragestoffet var ca. 8,9%.
Et vakuum i vakuumoptagelsesskoen p& ca. 25,4 cm kviksglv blev pafgrt
den fugtige papirbane til at udvirke overfgring til tgrre/pragestoffet.
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Banen overfgrtes til tgrre/pragestoffet, sdledes at dens lgvtraslag an-
bragtes i kontakt med stoffets baneunderstgttende overflade. Banen varme-
fort¢tredes pd stoffet til et fiberindhold pa ca. 84,9% inden knude-
sammentrykningen ved overfgring til Yankee-tgrreapparatet. De af det

fremkomne papirark udviste egenskaber er angivet i tabellerne I og II.

Eksempel V
Et tolaget papirark fremstilledes p& en mdde svarende til

den i eksempel IV anvendte, men procesbetingelserne andredes som fgl-
ger: (1) Naletraspulpfibrene fik en raffinering_pé 0,40 hk-dage pr.
ton, (2) fiberindholdet i den tolagede bane ved overfgringsstedet fra
Fourdrinier-wiren til t¢rre/pragestoffet var ca. 9,6%, (3) et wvakuum
i {akuumoptagelsesskoen pa ca. 12,7 cm kviksglv blev pafgrt den fug-
tige papirbane til at udvirke overfgring til tgrre/pragestoffet, og
(4) banen varmefortgrredes pa stoffet til et fiberindhold pa ca. 85,0%
inden knudesammentrykningen ved overfgring til Yankee-tgrreapparatet.

.De af det fremkomne papirark udviste egenskaber er angivet i tabellerne

I og II.

VEksempel VI
Et tolaget papirark fremstilledes p& samme made som den i

Veksempel IV beskrevne, men procesbetingelserne @ndredes som fglger:
7 (1) Naletraspulpfibrene fik en raffinering pad 0,40 hk-dage pr. tonm,
(2) fiberindholdet i den tolagede bane ved overfgringsstedet fra
Fourdrinier-wiren til t¢rre/prazgestoffet var ca. 16,5%, (3) et vakuum
i vakuumoptagelsesskoen p& ca. 24,1 cm kviksglv blev pafgrt den fugtige
papirbane til at udvirke overfgring til t¢rre/pragestoffet, og (4)
banen varmefortgrredes p& stoffet til et fiberindhold pa ca. 84,5%
inden knudesammentrvkningen ved overfgring til Yankee-tgrreapparatet.
De af det fremkomne papirark udviste egenskaber er angivet i tabellerne
I og II.
: De sammenlignende afprgvninger, som blev udfgrt pa de for-
skellige i tabellerne I og Ii angivne eksempler, blev gennemfgrt som

fglger:

Tor tykkelse

Denne vardi bestemtes pd et motoriseret mikrometer, model
549M, som kan f&s fra Testing Machines, Inc., Amityville, Long Island,
- New York. Produktprgver udsattes for en belastning pd 12,4 g/cm2 under
en ambolt med diameteren 5,1 cm. Mikrometeret nulstilledes for at sikre,
.at der ikke var noggt fremmed materiale til stede under ambolten, inden
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prgverne indsattes for at blive madlt og kalibreredes for at sikre kor-
rekte afla@sninger. Mdlinger aflastes direkte fra mikrometerets dreje-

skive og er udtrykt i mm.

Beregnet vagtfylde

vVagtfylden af hver prgveark beregnedes ved at dividere flade-
vegten af prgvearket med prgvearkets tykkelse midlt ved 12,4 g/cmz.

Tgr trakbrudstyrke

Denne bestemtes p& et trakstyrkeprgveapparat, Thwing-Albert
Model QC, som f&s fra Thwing-Albert Instrument Company, Philadelphia,
Pennsylvania. Produktprgver af stgrrelsen 2,5 cm x 15,2 cm blev udskéret
i sdvel maskin- som tvarmaskinretning. Fire prgvestrimler anbragtes oven-
p& hinanden og placeredes i prgveapparatets kaber, indstillet til en
prgvelangde pa 5,1 cm. Krydshovedhastigheden under prgven var 10,2 cm
pr. minut. Aflasninger blev taget direkte fra en digitaludlaser pa
prgveapparatet ved brudpunktet og divideret med fire for at f& trakbrud-
styrken af en enkelt prgve. Resultaterne er udtrykt i g/cm.

Elasticitet

Elasticitet er den procentiske forlangelse af arket i maskin-
retning og tvarmaskinretning milt ved brud og lases direkte af en anden
digitaludlaser pd Thwing-Albert trazkprgveapparatet. Elasticitetsaflas-
ninger blev taget samtidig med trakbrudstyrkeaflasninger.

Rivstyrke i maskinretningén

Denne bestemtes p& et rivstyrkeprgveapparat med kapaciteten
200 g Elmendorf Model 60-5-2, som leveres af Thwing-Albert Instrument
Company, Philadelphia, Pennsylvania. Prgven er beregnet til at midle riv-
styrken af ark, hvori en rivning er pibegyndt. Produktprgver blev ud-
skdret i en stgrrelse pd 6,4 cm x 7,6 cm med 6,4 cm dimensionen rettet
parallelt med prgvernes maskinretning. Otte produktprgver anbragtes oven-
p& hinanden og fastspandtes i prgveapparatets kaber, s8ledes at rive-
retningen rettedes parallelt med 6,4 cm dimensionen. Et 1,3 cm langt
snit blev derefter foretaget i den nederste kant af prgvestablen i en
retning parallelt med riveretningen. En model 65-1 digitaludlaserenhed,
som ogsd leveres af Thwing-Albert Instrument Company, nulstilledes og
kalibreredes under anvendelse af en Elmendorf No. 60 kalibreringsvagt,

inden prgven pdbegyndtes. Der aflastes direkte fra digitaludlaeserenheden
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og indsattes i fglgende ligning:

Riveprgveapparatkapacitet (g) x Aflasning fra digi-
Rivstyrke = |taludlaeserenhed (%) %

Antal lag af det prgvede produkt 100

Resultaterne er udtrykt i g/lag produkt.

Handle-O-Meter

Der anvendtes et Catalog No. 211-3 Handle-O-Meter, som leveres
af Thwing-Albert Instrument Company, Philadelphia, Pennsylvania. Handle-
O-Meter-vaerdier giver en angivelse af arkstivhed og glidefriktion, som
igen har relation til greb, blgdhed og draperingsevne. Lavere Handle-

O-Meter-vardier indicerer mindre stivhed og peger derved mod bedre
greb, blgdhed og draperingsevne. Produktprgver blev udskaret i en
- stgrrelse péd 11,4 cm x 11,4 cm, og to prgver anbragtes ved siden af
hinanden over en spalte med en bredde p& 0,64 cm for hver prgve.
Handle-O-Meter-vardier i maskinretningen fremkom ved at rette maskin-
retningen af produktprgverne parallelt med Handle-0-Meter-bladet, me-
dens Handle-O-Meter-vardier i tvarmaskinretningen fremkom ved at
rette produktprgvernes tvarmaskinretning parallelt med Handle-O-
Meter-bladet.

Handle-O-Meter-resultater er udtrykt i g.

Bgjningsstivhed og bgjningsmodul

Til kvantificering af arkeegenskaber med relation til be-
rgringsindtryk og draperingsevne blev der gjort brug af tekstil-
prgvningsprincipper. Som navnet antyder, vedrgrer stofgreb fornem-
melsen eller bergringsindtrykket af materialet og er s&ledes betin-
get af fglesansen. Nar et stofs greb bedgmmes, ggres der brug af ind-
trykkene af stivhed eller slaphed, h&rdhed eller blgdhed og ruhed
eller glathed. Draperingsevnen har en noget anden betydning og er
bredt angivet et stofs evne til at antage et elegant udseende under
brug. Erfaringen indenfor tekstilindustrien har vist, at stofstivhed
er en n¢giefaktor i studiet af greb og draperingsevne.

Et af tekstilindustrien frembragt instrument til maling af
stivhed er Shirley-stivhedsprgveapparatet. For at sammenligne drape-
ringsevnen og overfladebergringsegenskaberne af de i ovenst8ende eksem-
pler I-VI beskrevne papirprgver opbyggedes et Shirley-stivhedsprgve-
apparat til at bestemme "bpiningslengden” af papirprgverne og dermed
. beregne vardier for "bgjningsstivhed" og "bgijningsmodul®.
Shirley-stivhedsprgveapparatet er beskrevet i ASTM Standard
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Method No. 1388. Instrumentets vandrette platform understgttes at to
sidestykker fremstillet af plast. I sidestykkerne er indgraveret in-
dekslinier ved standardafbgjningsvinklen 41 Rnyttet til instru-
mentet er et spejl, som tillader operatgren at se begge indekslinier
fra en passende stilling. Instrumentskalaen er inddelt i cm. Skalaen
kan anvendes som skabelon til udskering af pregverne i behgrig stgrrelse.

For at gennemfgre en prgve udskares en rektanguler papirstrim-
mel , 15,2 cm x 2,5 cm, i samme stgrrelse som skalaen og derefter over-
fgres bdde skala og prgve til platformen med prgven nederst. Begge
skubbes langsomt fremad. Papirstrimlen vil begynde at falde nedover
plastformens kant, nir skalaen og prgven bevaeges frem. Bevagelse af
skalaen og prgven fortsattes, indtil prgvens spids set i spejlet ska-
rer begge indekslinierne. Overhanget "1" kan straks aflzses fra skala-
maerket overfor en nullinie indgraveret pa plastformens side.

P& grund af, at papir antaéer permanent deformation efter at
vare blevet underkastet en sddan stivhedsprgve, anvendtes fire prgver
til at prg¢ve papirstivheden langs en given akse,og middelverdien for
den pdgzldende akse beregnedes derefter. Prgver blev udskdret i savel
maskin- som tvarmaskinretningen. Fra de i sdvel maskin- som tvarmaskin-
retningen opndede resultater beregnedes en middeloverhangsverdi "1"
for den pé&gzldende papirprgve.

I forbindelse med disse prgver vil bgjningslangden "c" blive
defineret som den papirlzngde, som under sin egen vaegt vil bgje i et
bestemt omfang. Den er et mdl for stivheden, som bestemmer draperings-

evnen. Beregningen er som fglger:

"e" = "1" cm x £(0), hvor _
£(0) = [cos 1/2 © : 8 tan 611/3, og

"1l" = den gennemsnitlige overhangsverdi af den pigaldende

papirprgve som ovenfor bestemt.

] o
For Shirley-stivhedsprgveapparatet er vinklen © = 41,5 ,

ved hvilken vinkel £(0) eller f(41,50) = 0,5. Ovenstidende beregning

kan derfor forenkles til:

"e" = "1" x 0,5 cm.

Bgjningsstivhed "G" er et m&l for stivhed, der er relateret
til greb. Beregningen af bgjningsstivhed "G" er i det foreliggende til-
fxzlde som fglger:
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won = fladevegt af papirprgven mé&lt i mg pr. m2 X “c"3 mg.cm, hvor

"c bgjningslangden af papirprgven som ovenfor bestemt malt i cm.

Bgjningsmodilus "g" er uafhangig af dimensionerne af den un-
dersggte strimmel og kan anses for materialets "egenstivhed". Derfor
kan denne vaerdi anvendes til at sammenligne stivheden af materialer
med forskellige tykkelser. Til beregningen maltes tykkelsen af papir-
prgven ved et tryk pa 12,4 g/cm2 i stedet for 70,4 g/cm2 som foresldet
i ASTM Standard Method No. 1388. Trykket 12,4 g/cm2 anvendtes for at
minimere enhver tendens til knusning af arket og dermed ggre forskel-
lene mellem de forskellige eksempler uklar.

Bgjningsmodulus "q" er derefter givet

3 kg/cmz,

Ilqll = 288 . 103 - IIGII . IIgII
hvor "G" er b¢jningsstivheden af papirprgven som ovenfor
bestemt udtrykt i mg. cm, og

"g" er tykkelsen af papirprgven m&lt i cm, n&r den

udszttes for et tryk pa 12,4 g pr. cem?.

Resultaterne af de prgver, som er gennemfgrt pa prgvepapirark
fremstillet ved de ovenfor beskrevne forsgg, er i de fglgende eksem-
pler angivet udtrykt som bgjningsstivhed "G" og bgjningsmoddus"q", som
er relevante for s&vel draperingsevne som bergringsindtryk (greb).
Lavere bgjningsstivheds- og lavere bgjningsmodulvardier er generelt

tegn p& bedre draperingsevne og bergringsindtryk (greb).

Kompressionsarbejdsverdi

De i nedenstdende tabeller gengivne kompressionsarbejdsverdier
(CWV-vardier) angiver kompressionsdeformationsegenskaberne (svampe-
karakteren er en del af det samlede blgdhedsindtryk for en person,
som handterer papiret) for et papirark, der er udsat for en belast-
ning p4 sine modstdende, flade overflader. Betydningen af CWV-var-
dien forstds bedre i lyset af, at CWV-vardien betegner det totale ar-
bejde, som er ngdvendigt for at sammentrykke overfladerne af et
enkelt fladt papirark mod hinanden til en enhedsbelastning pa 19,4

g pr. cmz. Nir ovennavnte kompressionsprgve gennemfgres, nedsattes
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papirarkets tykkelse, og arbejde udfgres. Dette arbejde eller denne
forbrugte energi svarer til det arbejde, som udfgres af en person,
som klemmer de flade overflader af et fladt ark papir mellem tommel-
og pegefinger for at f& et indtryk af dets blgdhed. Det har vist sig,
at CWV-vardier svarer godt til det blgdhedsindtryk, som en person,
som hé&ndterer et papirark, far.

En Instron Tester Model No. TM anvendtes til at mdle CWV-
vaerdierne ved at anbringe et enkelt 25,8 cm2 papirark mellem sammentryk-
ningsplader. Prgven belastedes derefter pd sine flade, modstdende over-
flader med en hastighed pd 0,25 cm kompressionsdeformation pr. minut,
indtil belastningen pr. cm? niede 19,4 g.

Instron-prgveapparatet var udstyret med en registreringsenhed
som integrerede kompressionsbevagelsen af arkets overflader og den gjeblik-
kelige belastning til det totale arbejde i cm-g, som er ngdvendigt for
at opnd belastningen 19,4 g pr. cm2. Dette arbejde udtrykt som cm-g
pr. 25,8 cm2 arkareal er det heri anvendte CWV-tal. Et hgjere CWV-tal

angiver generelt et blgdere ark.

Kompressionsmodulus

Kompressionsmodulus., som den angives i nedenstdende eksempler,
svarer generelt til den pd siderne 7-05 og 7-06 i Kent's Mechanical
Engineer's Handbook, Eleventh Edition, beskrevne elasticitetsmodulus.
Kompressionsmodulus kan betragtes som materialets "egenmodstand mod
kompression" ved et bestemt punkt pd det spazndings-deformationsdiagram,
som dannes ved prgveforlgbet til bestemmelse af de ovenfor beskrevne

CWv-vardier.
Ifglge ovennavnte trykskrift er elasticitetsmodulus eller kom-

pressionsmodulus "E" givet ved ligningen:

_ Pl
E=3e

hvor "P" er den anvendte kraft, "1" lengden af den
prgve, som undersgges, "A" tvarsnitsarealet af den

prgve, som undersgges, og "e" den totale resulterende

deformation af prgven.

Ved bestemmelse af kompressionsmodulus for papirprgver er pro-
portionalgrensen for det materiale, som afprgves, sardeles lav. Oven-

staende ligning modificeredes derefter som fglger:
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hvor "(AP)" er den diffenrentielle kraft, som bestemmes
ved at trzkke en tangentlinie til spendings-deformations-
diagrammet ved en i forvejen fastlagt anvendt belastnings-
vardi (i dette tilfazlde 400 g) og forlange tangentlinien
et i forvejen fastlagt stykke p& hver side af den anvend-
te belastningsvardi (i dette tilfaelde fra 300 til 500 g),
hvorved en differentiel kraft, "(AP)" (i dette tilfazlde
200 g), fremkommer,

"1" er tykkelsen af papirprgven, der undersgges, milt ved
den anvendte belastningsverdi (i dette tilfalde 400 g),

"A" overfladearealet af den papirprgve, som afprgves (i
dette tilfzlde 25,8 cm?), og

"(Ae)" er den differentielle deformation af den prgve,
som undersgges, bestemt ved endepunkterne af ovennavnte
tangentlinie (d.v.s. deformationen mélt ved 300 g pasat
belastning trukket fra deformationen mdlt ved 500 g pésat

belastning) .

Lavere vardier af kompressionsmodulus er generelt ¢gnskelige
i tissue-produkter og hygiejniske produkter, idet de er tegn pad nedsat
modstand mod sammenfald under de belastninger, som sadanne struk-

turer normalt udsattes for.

Absorptionsevne

En side af et papirarks totale absorptionsevne er dets absorp-
tionsevne overfor vand. Denne prgve anvendtes til at bestemme hvert
progvearks vandabsorptionskapacitet ved en narmere bestemt strgmnings-
hastighed i et bestemt tidsrum. Produktprgver med stgrrelsen 25,4 cm x
25,4 cm blev udskiret, stablet 8 ovenpd hinanden og anbragt i en poly-
urethanholder pé& et skrdplan i et absorptionsevneprgveapparat. Vagten
af bdde prgven og polyurethanholderen bestemtes inden befugtning af
prgven. Prgver anbragtes i polyurethanholderen, sdledes at deres tvar-
maskinretning var rettet parallelt med skr&planet. Der indfgrtes vand
ved den gvre ende af skriplanet med en fast hastighed pd& 500 ml/minut
i et minut. Den mattede prgve fik lov at forblive p& den skrd polyure-
thanholder i yderligere 45 sekunder efter lukning for vandet, i lgbet

af hvilken tid vandoverskud fjernedes fra polyurethanholderen, idet
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man sg¢rgede for ikke at bergre den mettede prgve. Vagten af polyurethan-
holderen og den mazttede prgve maltes derefter. Den vandmzngde, som ab-
sorberedes af prgven, bestemtes ved at subtrahere tgrvagten af polyure-
thanholderen og prgven fra vadvegten af polyurethanholderen og prgven.
Da tgrvagten af prgven ogsd var kendt, gennemfgrtes fplgende beregning:

[E%tal mezngde vand absorberet af éE]
Vand absorberet - endt mengde prgve (g)
pr. enhed produkt rvegt af den kendte mangde pr¢f§]

(9)

Resultaterne er udtrykt i g absorberet vand/g prgve.

Absorptionshastighed

En anden side af et papirarks totale absorptionsevne er dets
vandabsorptionshastighed. Denne pr¢ve gennemfgrtes ved at midle den tid
i sekunder, som er ngdvendig for at absorbere 0,10 ml destilleret vand
af et enkelt 25,8 x 25,8 ark under anvendelse af et"Reid-style"prgve-

- apparat, som beskrevet detaljeret i en artikel af S. G. Reid med tit-
len "A Method for Measuring the Rate of Absorption of Water by Creped
Tissue Paper", som findes pd siderne T-115 til T-117 i Pulp and Paper
Magazine of Canada, bind 68, nr. 3, Convention Issue, 1967. Der gennem-

fortes prgver ved samtidig at abne stophanen anbragt mellem den kali-
brerede pipette og kapillarspidsen i kontakt med prgven og starte en
tidsmdler, iagttage vandniveauet i pipetten, efterhdnden som vandet
absorberes af prgven, og stoppe tidsmdleren, ndr ngjagtig 0,10 ml vand
var blevet afgivet fra den kalibrerede pipette. Aflasninger blev taget
direkte fra tidsmileren og er udtrykt i sekunder. Lavere tider er et
tegn pa en hgjere vandabsorptionshastighed.

Hver produktegenskab sammenlignet i tabellerne I og II ved
hjazlp af de ovenfor beskrevne prgver var baseret pd middelverdien for
alle de faktisk gennemfgrte prgver pd produktet.
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En sammenligning af egenskaberne af de fardige ark angivet
i tabellerne I og II viser tydeligt, at der med papirark fremstillet af
flere lag (eksempel II-VI) opndas forgget tykkelse og nedsat ﬁegtfylde
sammenlignet med ark med tilsvarende fladevagt men fremstillet af et
enkelt lag ifglge kendt teknik (eksempel I). Dette afspejles yderligere
i en forbedret absorptionsevne. Yderligere udviser flerlagsfremstillede
ark lavere Handle-O-Meter-verdier, lavere vaerdier for bgjningsstivhed,
bgjningsmodulus og kompressionsmodulus og hgjere kompressionsarbejde-
verdier, hvilket alt sammen generelt er tegn pa& forbedret blgdhed, dra-
peringsevne, fleksibilitet og bergringsindtryk (greb). Flerlagsfrem-
stillede ark, hvori lagene bestar af samme homogene blanding af forskel-
lige fibertyper (eksempel II), har imidlertid vasentligt ringere trak-
brudstyrke og rivestyrke end béade etlagsfremstillet papirark ifglge kendt
teknik (eksempel I) og flerlagsfremstillede ark med fibrgse lag af for-
skellig fibertype ifglge opfindelsen (eksempel III-VI). Sidstnavnte
har trzkbrudstyrker og rivestyrker, som er pa hgjde med eller endog er
bedre end dem for etlagsfremstillet papirark ifglge kendt teknik. Sammen-
lagt har papirark ifglge opfindelsen séledes de bedste egenskaber.
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Patentkrav.

1. Blgdt, fyldigt og absorberende arkformet papir, der
i ukreppet tilstand har en fladevagt pé& 8-65 g/m2, og som omfatter
en fibrgs struktur, der partielt er forsat i udadbgjede, afgranse-
de omrider i et antal pa& fra 15 til 560 pr. cm2 af det ukreppede
ark, kendetegnet ved, at arket omfatter en flerhed af fibrgse
lag (25, 26, 223, 224, 226) af forskellig fibertype, som uden forekomst
af diskrete, mellemliggende lag af bindemiddel er i indbyrdes kontakt
over en stgrre del af deres arealer og danner en sammenhangende struktur
samt at fibrene i de partielle, udadbgjede omrader af et eller flere af

lagene er overvejende vinkelret pa planet for den gvrige del af arket.

2. Arkformet papir ifglge krav 1, k end e tegnet
ved, at de adskilte, udadbgjede omrdder har en mindre fibertathed
end de ¢vrige omrader af arket. )

3. Arkformet papir ifglge krav 1 eller 2, kend e t e g -
net ved, at det omfatter to fibrgse lag (25, 26), hvoraf kun fibrene
i det ene af lagene (26) er partielt udadbgjet i en retning vinkelret pa
arket, og det andet lag (25) i det vasentlige er plant og kontinuert.

4 .Arkformet papir ifglce krav 3, k endeteanet ved,
at det partielt udadbgjede lag (26) udggres af papirfremstillings-
fibre af hardttre med en langde mellem 0,025 og 0,15 cm, og at det
i det vasentlige plane lag (25) udggres af papirfremstillingsfibre
af blgdttraz med en langde pd mindst 0,2 cm, fortrinsvis 0,2-0,3 cm.

5. Arkformet papir ifploe krav 3 eller 4, kend et eg =~
net ved, at i det mindsfe fibrene i en del af de udadb¢jedeomr&£x af
laget (26) sammen med fibrene i det plane lag (25) danner strukturer,
der i tvarsnit har en fremtoning som totalt tillukkede puder (91)
eller vulkanlignende keéler (101).

6. Arkformet papir ifglge krav 4 eller 5, kend e teg -

n et ved, at vagten af det tdrre, partielt udadbgjede lag (26) af
korte papirfremstillingsfibre udggr 20-80%, fortrinsvis 40-60%, af
vagten af det tgrre papirark.

7. Arkformet papir ifslge et hvilket som helst af kravene
4-6, kendetegnet ved, at lacet (26) af korte papirfremstil-
lingsfibre h¢jst indeholder 30 vagtprocent, fortrinsvis hgjst 15 vegt-

procent, af de lange papirfremstillingsfibre, hvoraf laget (25) er dannet.
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8. Arkformet papir ifglge krav 1 eller 2, k end e -
tegnet ved, at det omfatter tre forskellige lag (223,224,226),
hvoraf hvert af de ydre lag (223,226) partielt er forsat i sma,
adskilte, udadbgjede omrdder, medens det centrale lag (224) i det

vesentlige er plant og kontinuert.

‘Fremdragne publikationer:
US patent nr. 3301746,




147543

L2
ennm

F4°]

6]°]

I "%1d

Sl 9l 22 Wpe

\wm\\ munm —» O}

AT

®N\ LI




147543

Fig. 2

37b

2 27b



147543

Fig. 4

Fig. 5

60a

60b



147543

6

Fig

Fig. 7

700




147543

83 80a

80




147543

Fig. 10

Fig. 11

90a

93

9l

o
(2]

9l 90b

9i

92



147543

Fig. 12
104 105 104

Fig. 13
101 104 101 103 104 10l 104 I00a

100

102 100b



147543

Fig. 15
101 100a 10l

100

'v/~
)
‘/ ?“‘\'r« ' P

A P

102 100b



147543




—202

244 243

147543



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	SEARCH_REPORT
	DRAWINGS

