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En fremgangsmide til autogen binding af en ikke.vavet
stofbane, som overvejende bestdr af termoplastiske fibre,
bestdr i, at man retter varme mod stofbanen fra alene dennes
ene overflade til forvarmning af stofbanen, og at man derpd
leder den forvarmede stofbane gennem et valsemellemrum, som
er dannet mellem modstdende valser, af hvilke den ene er
varmere end den anden og er i stand til at opvarme den stof-
baneoverflade, som den kommer i indgreb med, til en tempera-
tur over smeltepunktet for de termoplastiske fibre, og som
er anbragt til at komme i indgreb med den overflade af stof-
banen, som er modsat den overflade, mod hvilken varmen blev
rettet under forvarmningen. Stofbanen opvarmes ved hjzlp af
midler, som er helt uafhangige af de modstdende valser, -som
danner valsemellemrummet, fortrinsvis ved hjelp af infrared-

lamper.
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Opfindelsen angdr en fremgangsmdde til fremstilling af
en antogent bundet tekstilstofbane som angivet i krav 1's ind-
ledning.

Ikke-vavede stoffer er blevet meget populzre til mange
forskellige form&l, hvor man ensker tekstilstoffers egenska-
ber, sdsom blsdhed, naturligt fald, iturivningsstyrke samt
slidstyrke. Et meget betydeligt marked for ikke-vevede stof-
fer og navnlig ikke-vavede stofbaner med overvejende fibre af
tekstillengde er til de yderste lag i engangsbleer. Disse
lag anbringes i direkte kontakt med spzdbarnets hud, og der-
for ber i det mindste den overflade af det ikke-vzvede stof,
som kommer i kontakt med huden, vzre yderst bled.

Af szrlig interesse til brug som yderlag i bleer er kar-
tede ikke-vevede stofbaner med en lav basisvegt pd ikke over
0,0339 kg/m?. En representativ metode til fremstilling af
en sddan kartet ikke-vavet stofbane fremgdr af US-PS 3.772.107.
Denne form for stofbane udmzrker sig ved, at egenskaberne er
retningsorienterede, fordi fibrene er tilbejelige til at lz:gge
sig p& linie i fabrikationsretningen. Skent nogle omlejres
pd tvars af maskinretningen under dannelsen af banen, er den
fibrese bane normalt vasentligt svagere pd tvers af maskin-
retningen end i maskinretningen.

Kartede ikke-vavede baner stabiliseres normalt ved en
eller anden form for bindingsoperation, idet man seger at
forbedre energiabsorptionsniveauet for den vade trakstyrke
(CDWTEA = cross-machine-direction wet tensile energy absorp-
tion) uden at gere materialet stift og ru, hvilket ville gore
banen ubrugelig til yderlag for bleer og til andre anvendel-
ser, hvor man ensker en bled overflade. De hidtidige bestra-
belser har kun haft moderat succes. Imidlertid ber fremtidens
bleer vere bledere end de hidtil fremstillede. Tillige mé
stofbanerne have de fornedne styrke- og strzkkeegenskaber,
som ger det muligt for dem at opfylde deres opgave som yder-
lag pd bleer. Denne opgave stiller store krav, da sammenbin-
dingen af stofbaner til opndelse af de fornedne styrke- og
strazkkeegenskaber, altsd den fornedne trazkenergiabsorption
(TEA = tensile energy absorption), normalt er ledsaget af en
forringelse af stoffets bledhed.
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Trzkenergiabsorptionen (TEA = tensile energy absorption)
er arealet under trazkdiagrammet ved tekstilprsvens svigt, og
denne vardi reprzsenterer den emergi, som absorberes af teks-
tilstofpreven, idet den strzkkes indtil svigt.

Niveauerne for trzkenergiabsorption (TEA) og styrkeni-
veauerne i den foreliggende sammenhzng kan bestemmes pd en
Thwing Albert Electronic QC Tensile Tester, "Intelect 500",
med en 4,5 kg belastningscelle og med en indstilling p& 99%
fplsomhed. Preoven udferes ved indspanding af en rektangular
przve p& 0,0254 m x 0,1778 m mellem kzberne i prevemaskinen,
idet kmbeafstanden er 0,127 m. Kxberne fores derefter fra
hinanden med en krydshovedhastighed pé 0,127 m pr. minut,
indtil preven svigter. Provemaskinens regneenhed angiver
direkte trykstyrken i gram pr. 2,54 cm, trekenergiabsorp-
tionen (TEA) i 2,54 cm x gram/6,25 cm® og strekningsgraden
i procent ved svigt. Vadverdierne for TEA, styrke og strzk-
ningsgrad f&s ved neddypning af proven i vand for underse-
gelsen.

En meget enskverdig teknik til stabilisering af ikke-
vevede baner bestdr i at benytte en overvejende mengde af
termoplastiske fibre i konstruktionen og derpd autogent at
sammenbinde banestrukturen ved padfering af varme og tryk.

I disse baner udger de termoplastiske fibre s8ledes faktisk
bindemidlet, og det er ikke nedvendigt at tilsztte noget
klzbestof.

Der er blevet foresldet mange forskellige arrangementer
til autogen sammenbinding af baner dannet af termoplastiske
fibre, sdledes som det f.eks. kan ses i USA patentskrifterne
3,542,634, 3.261.899, 3.442.740, 3.660.555, 3.855.046,
,005.169, 4.035.219, 4.128.679 og 4,151.023.

Begge patentskrifterne 3.261.899 og 3,855,046 foreslar
forvarmning af banen fer etableringen af den onskede bindings-
struktur i en efterfglgende sammenbiﬂdingsoperation under
tryk. Skent det ferstnzvnte patentskrift foreslér infrared-
opvarmning af en bane for passage mellem opvarmede trykval-
ser (se eksempel V), er der ingen antydning af regulering af
sammenbindingsstrukturen gennem banen til opndelse af speciel-

le egenskaber.



10

15

20

25

30

35

- DK 158917 B
-3 -

UsA patentsirift nr. 3.855,046 beskriver en bane, som
er dannet af termoplastiske kontinuerlige filamenter, som
forvarmes af den samme valse 30 med glat overflade, som sam-
virker med den opvarmede prage#alse 32 til tilveJebringelse
af det valsemellemrum, hvor sammenbindingen finder sted.
S&ledes kan regulering af forvarmningstemperaturen uden af-
hengighed af sammenbindingsparametrene ikke opnds, da den
temperatur, hvortil valsen 30 med glat overflade opvarmes,
generelt m8 afbalanceres mellem fordringerne til opvarmning
p& den ene side og fordringerne til tilvejebringelsen af den
gnskede sammenbindingsstruktur pd den anden side. Selv om
andre parametre kan varieres til regulering af mzngden af
forvarmning, f.eks. regulering af mengden af omvikling af
stofbanen omkring valsen 30 med glat overflade for valse-
mellemrummet, er den snskede uafhzngige regulering af for-
varmnings- og bindingsoperationerne yderst vanskelig at opna
ved denne form for arrangement. Ved dannelsen af baner med
lav basisvzgt pa mindre end ca. 0,339 kg/m2 angives bindings-
strukturen pa begge sider af banen faktisk at vere praktisk
taget den samme, idet den har en koefficient for usmeltet
bindingsareal (ubac = unfused bond area coefficient) pa mind-
re end ca. 65%. Den hgje procentsats af smeltede bindinger,
som tilvejebringes i disse sidstnavnte baner, giver ikke den
fornedne bledhed og glathed, som tilstrazbes.

Ved fremgangsmdden ifwlge opfidnelsen gor man brug af en
serlig bindingsteknik med reguleret gradient til tilvejebrin-
gelse af autogen sammenbinding i en ikke-vzvet stofbanestruk-
tur, som overvejende eller udelukkende bestdr af termoplas-
tiske fibre. Fremgangsmdden ifglge opfindelsen er ejendomme-
lig ved det i krav 1's kendetegnende del anferte. Med andre
ord: Man ferer banen til en forvarmningsstation, hvor var-
men rettes mod stoffet fra alene den ene overflade; man leder
den forvarmede bane gennem et valsemellemrum; den ene af val-
serne er opvarmet til en temperatur ner eller over smeltepunk-
tet for de termoplastiske fibre, og den anden valse, i det
folgende betegnet steottevalsen, holdes pé en lavere temperatur
under smeltepunktet for de termoplastiske fibre; den varmere
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valse er anbragt, s& at den kommer i indgreb med den over-
flade af banen, som er modsat den, mod hvilken varmen blev
rettet ved forvarmningen af banen; og banen forvarmes ved
hjelp af midler, som er helt uafhzngige af de modstdende val-
ser, som danner valsemellemrummet. _

Hensigtsmaessige udferelsesformer for den omhandlede
fremgangsmdde er angivet i krav 1-6.

Fortrinsvis er altsd den kraftigst opvarmede rulle en
przgevalse med ophzjede arealer pa sin overflade, og til stof-
baner med lav basisvaegt pad ikke over ca. 0,0339 kg/cm2 bor
stettevalsen vare fjedrende eftergivende til tilvejebringelse
af en mere ensartet fordeling af trykket, end man kan opnd
ved en ikke-fjedrende valse. Forvarmningstrinet udferes for-
trinsvis ved anvendelse af infraredstrdling, som har vist sig
at give en yderst pdlidelig temperaturregulering.

Udtrykket smeltebinding ("melt bond" eller molten bond")
skal i den foreliggende sammenhzng betegne en sammenbinding,
som tilvejebringes ved smeltning af fibre, og den udmarxer
sig ved et udseende, hvor identiteten af de individuelle
fibre i sammenbindingszonen praktisk taget er udvisket under
dannelse af en filmlignende struktur.

Udtrykket klzbebinding ("stickbbond") skal betegne en
binding, som tilvejebringes ved opvarmning af fibrene til en
klebrig tilstand, hvor de er i stand til at klzbe sammen,
men hvor den fysiske fiberform stadig er bibeholdt omend i
en noget affladet form.,

Det er yderst vigtigt i forbindelse med den foreliggende
opfindelse, at forvarmningen finder sted fra den side af stof-
banen, som er modsat den, som er i indgreb med den hsjest op-
varmede sammenbindingsvalse, dvs. den opvarmede przgevalse i
den foretrukne udferelsesform. Denne forvarmningsoperation
tilvejebringer en temperaturgradient gennem stofbanen, som
hjzlper til eller muligger en mere effektiv regulering af
varmeoverforslen gennem stofbanen under sammenbindingsopera-
tionen fra den overflade, som er i indgreb med den opvarmede
pragevalse, end det ellers ville vere tilfzldet, hvis stof-
banen ikke var forvarmet, eller hvis stofbanen var forvarmet
fra samme overflade som den, som er i indgreb med den opvar-
mede prezgevalse. Formen for forvarmning i forbindelse med
den foreliggende opfindelse muligger dannelsen under den ef-
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terfolgende sammenbindingsoperation af autogene bindinger pa
den forvarmede overflade, som ligger et godt stykke over 90%
(fortrinsvis 100%) klmbebindinger, uden noget behov for til-
forsel af en for kraftig skadelig varmeenergi til den modsatte
overflade af stofbanen gennem den opvarmede pragevalse.
Tidligere var det yderst vanskeligt at regulere varme-
overforslen til og gennem stofbanen til sammenbinding af
fibre p& den overflade, som ligger modsat den opvarmede prage-
valse, uden samtidig at foretage en for kraftig smeltning el-
ler oversmeltning af det polymere fibrgse materiale. En for
kraftig smeltning kan bevirke, at polymeren smelter og skil-
les, hvorved der dannes ndlehuller ("pinholes") - dvs. hul-
ler gennem banen fra den ene overflade til den anden, frem-
bragt ved overhedning og for kraftig smeltning af banen - i
stofbanestrukturen, som nedsztter styrken og strzkkelig-
heden. Ved den foreliggende opfindelse er de autogene bin-
dinger, som dannes pd overfladen i indgreb med den opvarmede
przgevalse, overvejende (dvs. normalt over 80%) smelte-
bindinger (uden oversmeltning), som kun forleber delvis
gennem stofbanens tykkelse, sd at banen far den fornedne

styrke og strakkelighed.

Metoden til bestemmelse af procentsatsen af autogene
klzbebindinger og autogene smeltebindinger i banen skal be-
skrives nedenfor,

Forvarmningsoperationen i forbindelse med opfindelsen
hjelper med til tilvejebringelse af den enskede temperatur-
gradient gennem stofbanen fer sammenbindingsoperationen,
hvilket ger det muligt efter sammenbindingen at tilveJebringe
de onskede strzkke- og styrkeegenskaber, ferst og fremmest
gennem dannelsen af smeltebindinger, som forlgber delvis gen-
nem stofbanen fra overfladen i indgreb med den opvarmede
pregerulle, medens man p&d samme tid undgdr, at den forvarmede
overflade af stofbanen bliver ladden, ved tilvejebringelse af
autogene bindinger pd den forvarmede overflade, som overveJj-
ende er klzbebindinger. De ikke-vavede stoffer, der frem-
stilles ved fremgangsmaden ifwelge den foreliggende op-
findelse, udmzrker sig ved at vzre tosidede, hvilket vil

sige, at de har forskellige egenskaber pa deres to over-
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flader. Den store procentsats af autogene bindinger, som

er smeltebindinger, som forlgber ind i stoffet fra den ene

ene overflade, giver en noget ru overflade i sammenligning

med den glatte overflade, som tilvejebringes af den heje
procentsats af autogene bindinger, som er klzbebindinger, pé
den modsatte overflade. Imidlertid er denne hgje procentsats
af autogene smeltebindinger, som forleber delvis gennem stof-
banetykkelsen, nedvendig til tilvejebringelse af det onskede
absorptionsniveau for trzkenergi i vad tilstand i tverretnin-
gen (CDWTEA = cross direction wet tension energy absorption)
i stof. Den heje procentsats af klzbebindinger pd den mod-
satte overflade af stofbanen tilvejebringer den fornegdne slid-
styrke til forebyggelse af fiberfnugning uden nogen skadelig
indvirkning p& overfladens bledhed.

I forbindelse med freﬁgdngsméden ifelge den foreliggen-
de opfindelse kan den tosidede gradientbindingskonstruktion,
som er beskrevet ovenfor, opnds ved stofbaner med lav basis-
vagt pa ikke over ca. 0,0339 kg/cmz. Disse stofbaner med lav
basisvagt har vist sig at vare de mest egnede til brug som
yderlag i sddanne produkter som engangsbleer. Nar stofarket
benyttes som yderlag i en ble, anbringes den overflade, hvor
de autogene klzbebindinger har overvagt, udad med henblik pa
kontakt med brugerens hud, da denne side har de bedste egen-
skaber i denne henseende, altsd sterst bledhed og glathed.

Den modsatte overflade med den store andel af autogene smel-
tebindinger holdes sdledes borte fra kontakt med brugerens
hud. Skent fremgangsmaden har vist sig yderst fordelagtig
ved stofbaner med lav basisvagt pd ikke over ca. 0,0339 kg/
cm2, kan den foreliggende opfindelse ogsd finde anvendelse
til regqulering af egenskaberne i stofbaner med hojere basis-
vagt.

Der kan benyttes mange forskellige typer af termoplas-
tiske fibre i forbindelse med den foreliggende opfindelse,
idet polyolefier er sarlig anvendelige. Szrlig fordelagtigt
er det at benytte polypropylenfibre med en langde over
0,0254 m. En szrlig anvendelig fiber er en polypropylenfiber
pd 0,0508 m og 3 denier og med et smeltepunkt pa 167°C.

Opfindelsen skal forklares nzrmere i forbindelse med

tegningen, hvor
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fig., 1 viser et skematisk sidebillede af et arrange-
ment til udferelse af den foretrukne frem-
gangsmdde ifelge opfindelsen,

fig. 1A et delsidebillede af przgevalsen, som viser

det foretrukne arrangement af de ophgjede
arealer, _

fig. 2 et skanderingselektronmikrofotografi i en

forsterrelse p& 20 gange, som viser den ene
side af en autogent sammenbundet stofbane,
dannet ved fremgangsméden ifelge opfindelsen,
fig. 3 et skanderingselektronmikrofotografi ien
forsterrelse pad 100 gange, som viser et sam-
menbindingsareal pd samme side af stofbanen
som i fig. 2,
fig, 4 et skanderingselektronmikrofotbgrafi ien
forsterrelse pad 20 gange, som viser siden
af stofbanen modsat den i fig. 2 viste, og
fig. 5 et skanderingselektronmikrofotografi i en
forsterrelse pd 50 gange, som viser et sam-
menbindingsareal pd den side af stofbanen,
som er vist i fig. 4.

I fig. 1 er skematisk vist en udrustning til udfsrelse
af fremgangsmdden ifelge opfindelsen., Et stofbanedannende
system 10 sdsom et kartesystem benyttes til i begyndelsen at
danne en fibres bane 12, Nar kartesystemet benyttes, bringes
fibrene overvejende pa linie i maskinens retning for stofbane-
dannelsen som angivet ved hjelp af pilen 13, De foretrukne
fibre, som benyttes til dannelse af banen 12, er 100% polypro-
pylen p& 3 denier og 0,508 m lzngde. Andre termoplastiske

fibre kan benyttes, ligesom stofbanen kan dannes af en fiber-

blanding, hvor nogle af fibrene ikke er termoplastiske. Imid-

lertid ber en overvejende del af fibrene vere termoplastiske
fibre med tekstill@ngde pad over 0,0064 m, fortrinsvis over
0,0254 m i lzngden. .

Den oprindeligt dannede stofbane 12 er svag, da fibrene
kun holdes sammen ved den sammenfiltring, som opstdr natur-
ligt, ndr fibrene anbringes p& den dannende overflade, samt
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ved sammenhengs- eller friktionskrefterne mellem fibrene.
Nir stofbanen er dannet ved kartning eller pd lignende méde,
er den szrlig svag i maskinens tverretning, fordi de fleste
fibre ligger p& linie i maskinens retning.

Efter at stofbanen er dannet, ledes den gennem en for-
varmningsstation, som i den viste udfsrelsesform omfatter
et infrargdpanel 14. Dette panel retter infraredstrdling
ind i banen 12 fra alene overfladen 18, Infraredpanelet
forvarmer stofbanen, og stofbanen feres derpd umiddelbart
til valsemellemrummet mellem to valser 20 og 22 i en sammen-
bindingsstation. Fortrinsvis er valsen 20 en metalpraegevalse,

‘som opvarmes til en temperatur over smeltepunktet for polypro-

pylenfibrene., Stettevalsen 22 er fortrinsvis en fjedrende ef-
tergivende valse med en belzgning 23 af nylon med en tykkelse
p& 2,5 cm og med en hirdhed pd 90 (durometer-shore 4). For-
trinsvis opvarmes denne stetterulle pd reguleret méde ved
hjelp af en passende overfladeopvarmningsindretning, f.eks.

et infraredpanel, til en temperatur under smeltepunktet for
de termoplastiske fibre og fortrinsvis under klzbepunktet for
fibrene.

Det er yderst vigtigt at forvarme stofbanen fra siden
modsat den, som kommer i indgreb med den opvarmede metal-
pregevalse 20, Denne forvarmningsoperation antages at til-
vejebringe en temperaturgradient gennem stofbanen (hvor den
forvarmede overflade 18 er den varmeste), som muligger en
mere effektiv varmeoverfeoringskontrol gennem stofbanen i den
efterfolgende bindingsoperation, end det ellers ville vare mu-
ligt, hvis banen slet ikke var forvarmet, eller hvis banen kun
blev forvarmet fra den samme overflade, som kommer i indgreb
med den opvarmede przgevalse 20, Ved forvarmning af stofbane-
overfladen 18 til tilvejebringelse af en temperaturgradient
gennem stofbanetykkelsen er det lettere at regulere hastighe-
den for varmeoverfeorslen ind i og gennem stofbanen 12 fra over-
fladen 25, som er den overflade, som er i indgreb med den kraf-
tigst opvarmede valse, nemlig pregevalsen 20, Dette tillader
den p&lidelige dannelse af autogene bindinger pé& den forvar-
mede overflade 18, som for langt over 90%'s vedkommende, for-
trinsvis 100%'s vedkommende, bestdr af klzbebindinger, uden at
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der er noget behov for at tilfere en for kraftig og skadelig
varmeenergi til den modsatte overflade 25 gennem den opvarmede
pragevalse 20,

Hidtil har det vzret yderst vanskeligt at regulere varme-
tilferslen ind i og gennem stofbanen til dannelse af den for-
nedne bindingsstruktur til sammenbinding af fibrene pd den ene
stofbaneoverflade uden samtidig at foretage en for kraftig bin-
ding af det polymere fibresse materiale fra den modsatte over-
flade. En for kraftig sammenbinding forérsager, at polymeren
smelter og gdr itu, hvorved der dannes ndlehuller i stofbane-
strukturen, - som nedsetter styrken og strskkeligheden. I for-
bindelse med den foreliggende opfindelse udfgres sammenbindin-
gen til dannelse af en stor procentdel af klmbebindinger pd
den forvarmede overflade 18, medens de autogene bindinger, som
dannes p& den modsatte overflade 25, overvejende, dvs. for
mere end 80%'s vedkommende, er smeltebindinger, som kun forle-
ber delvis gennem stofbanetykkelsen, og dette opnds uden for
kraftig sammenbinding af stofbanen. Den kun delvis gennem-
trengende smeltebindingskonstruktion bidrager i vassentlig
grad til styrken og strzkkeligheden af stofbanen,

I den mest foretrukne udferelsesform benytter man varme-
overforsel gennem stofbanen fra den opvarmede pregerulle 20
til tilvejebringelse af den gnskede klzbebindingsstruktur pé
den forvarmede overflade 18. I denne henseende udferes den
foretrukne metode med steotterullen 22 opvarmet til en tempera-
tur under klzbepunktet for de termoplastiske fibre. Opvarm-
ning af stetterullen 22 har vist sig at vere yderst fordelag-
tig til foregelse af reguleringen af varmeoverfgrslen ind i
og gennem stofbanen, hvorved der muliggeres en bedre regule-
ring af den endelige sammenbindingsstruktur, end man ellers
kunne opnd, hvis stetterullen 22 ikke var opvarmet.

Det er yderst enskvaerdigt at benytte en stetterulle 22,
som er fjedrende eftergivende, til dannelse af stofbaner 12
i omrédet for lav basisvegt pd ikke over ca. 0,0339 kg/cmz.
Dette er vigtigt, da valsens fjedrende eftergivende egenskaber
vil give en mere ensartet trykfordeling, end det ville vzre
tilfxldet, hvis stetterullen 22 ikke var fjedrende eftergi-
vende. Reguleringen af trykfordelingen er yderst vigtig,
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da trykket er en vigtig variabel til regulering af stofbanens
bindingsstruktur i forbindelse med temperaturen af bindings-
valserne 20,22 og hastigheden for banen 12 gennem valsemellem-
rummet. '

Fig., 1A viser et foretrukket menster for de ophgjede
arealer 24, som forlegber pad tvers af pregevalsen 20 til dan-
nelse af smeltede tverbindinger til foregelse af styrken af
den sammenbundne stofbane p& tvars af maskinretningen. Disse
ophgjede arealer udger fortrinsvis mindre end 50% af prazgeval-
sens areal og fortrinsvis 20-25% af dette areal, hvorved der
tilvejebringes et areal til autogen sammenbinding pd et stof-
baneareal, som udger mindre end 50% af stofbanens samlede
areal og fortrinsvis 20-25% af dette areal. Skent de ophgjede
omrdder er vist som kontinuerlige omréder, kan der eksistere
nogen diskontinuitet, medens man alligevel opndr den fornedne
smeltebindingsstruktur til opnéelse af den mest egnskede styrke
og energiabsorption i tverretningen til yderlag til bleer, sé-
ledes som det skal forklares nmrmere nedenfor. N&r det i den
foreliggende sammenheng angives, at smeltebindingerne skal
vere praktisk taget kontinuerlige, skal dette betegne smelte-
bindinger, som enten er helt kontinuerlige, eller som udviser
en begraznset diskontinuitet. ZEfter at stofbanen er blevet
ledt gennem mellemrummet mellem valserne 20 og 22, kan den
rulles op pd en ikke vist valse med henblik pd opmagasinering
eller videre brug.

I overensstemmelse med den bedste udferelsesform for op-
findelsen koordineres temperaturen af det infrarsde panel 14
ligesom temperaturen af den opvarmede pregerulle 20 og steztte-
rullen 22 med fiberegenskaberne, basisvegten af banen 12 og
liniehastigheden og bindingstrykket til dannelse af en Z-ret-
ningsbindingsgradient ("Z-direction bond gradient") - dvs. =nd-
ringen i bindingstypen vinkelret gennem banen fra overflade til
overflade - hvor de autogene bindinger pa stofbaneoverfladen,
som er i indgreb med valsen 20, overvejende (over 80%) er smelte-
bindinger, som forlgber delvis gennem stofbanens tykkelse til
opnaelse af den gnskede styrke og strzkkelighed i stofbanen, og
hvor de autogene bindinger pd den modsatte overflade, som er i
indgreb med den fjedrende eftergivende stottevalse 22, ligger
et godt stykke over 90% klabebindinger til fastbinding af over-
fladefibrene uden nogen skadelig indvirkning pa materialets
greb og blgdhed. Ved fremgangsmdden ifzlge opfindelsen kan de
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autogene bindinger pd stofbanens overflade 18, som er i ind-

. greb med den fjedrende eftergivende stettevalse 22, i virke-

ligheden kontrolleres, s& at de bliver praktisk taget fri

for smeltebindinger (de vil vere praktisk taget udelukkende
klsbebindinger), medens man p& samme tid opndr en forbedret
indtrengningsdybde af smeltebindingerne fra den modsatte
overflade 25 til opndelse af et ensket niveau for trazkenergi-
absorption i vad tilstand i maskinens tverretning pa ca.

3,15 m-kg/m2 og derover for baner, som benyttes som yderlag

i bleer eller til lignende form3l. Det foretrzkkes isar, at
disse baner ogsd har en vadtrskstyrke 1 tverretningen pa
mindst 9,83 kg/m.

I fig., 2 og 3 er der vist et delbillede af det ikke-
vevede stof 12 p& den side 18, som vender mod den fjedrende
eftergivende valse. Bindingsarealerne p& denne overflade ses
tydeligt i fig. 2 og endnu tydeligere i fig. 3, Man bemsrker,
at omrdderne mellem de bundne arealer 32 i fig. 2 viser ringe
eller ingen tegn pa udszttelse for varme, of fibrene i disse
omrader sgger at bibeholde deres oprindelige ikke-affladede
konfiguration., Disse omrader antages at forgge grebet og
bl@dheden'af overfladen 18.

I fig. 3 er de autogene bindingsomréder karakteristiske
ved en yderst hej grad af klzbebindinger. Dette vil sige, at
de enkelte fibre i bindingsomrédet, skent noget affladede,
opretholder deres individuelle fiberkarakter og -form og kan
folges gennem hele banens struktur. Det bemzrkes, at der kun
er meget f& omrdder i bindingsarealet (vesentligt mindre end
10% af bindingsarealet), hvor fiberkarakteren p& nogen mide
er udvisket. Denne hsje grad af klmbebindinger antages at

give overfladen 18 yderst gnskverdige egenskaber i henseende

til bledhed og glathed.

I fig. 4 og 5 er vist den side 25 af stofbanen 12, som
vender mod pregerullen. Specielt i fig., L er banen karakte-
riseret ved en rxkke autogent bundne arealer med praktisk ta-
get ubundne omrdder imellem dem. De bundne arealer har den
generelle form svarende til de ophgjede arealer 2l p& prege-
rullen 22 (hvilket vil sige, at de har form som en belgelinie)
og omfatter en hej procentsats af smeltede bindinger med et
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filmagtigt udseende, sdledes som det bedst ses i fig. 5. Fibre-
ne er faktisk smeltet i disse helt smeltede arealer til dannelse
af smeltede bindinger, som delvis tranger gennem stofbanens 12
tykkelse. Ved fremgagsnmdden ifslge den foreliggende opfindelse
opnds der en forbedret regulering af dybden af smeltebindin-
gen uden skadelig indvirkning pé bledheden og glatheden af
den overflade af stofbanen, som vender mod den fjedrende ef-
tergivende valse. Denne forbedrede regulering muligger en
konsekvent dannelse af stofbaner med enskede egenskaber i
henseende til bledhed og glathed med en védtrzkstyrke i ma-
skinens tverretning pd mindst 9,83 kg/m og et niveau for
trzkenergiabsorption i vad tilstand i maskinens tvaerretning
p& mindst 3,15 m-kg/m2 ved en hastighed over 30,48 m/min.
Faktisk er stofbaner med ovennzvnte egenskaber 1 henseende
til blegdhed og glathed p& den ene side og styrke pd den an-
den side blevet dannet ved hastigheder over 91, 44 m/min. un-
der anvendelse af fremgangsmiden ifelge opfindelsen, Forud
for den foreliggende opfindelse har man ikke varet i stand
til at opnd ovennmvnte styrkevardier og TEA-verdier i1 kombi-
nation med acceptable egenskaber i henseende til bledhed og
glathed med en stofbanehastighed s& lav som 25,91 m/min.

Metoden til bestemmelse af procentsatsen af autogene
bindinger, som er klzbebindinger, og procentsatsen af auto-
gene bindinger, som er smeltebindinger, skal nu beskrives.
Procentsatsen af klzbebindinger defineres som"det usmeltede
bindingsareals koeffeicient" (UBAC = unfused bond area coef-
ficient), og procentsatsen af smeltebindinger beregnes som
100 - UBAC.

Ved den foreliggende opfindelse er procentsatsen af auto-
genbindinger, som er klmbebindinger (UBAC) pd overfladen 18,
vesentlig hojere end 90% og fortrinsvis 100%. P& den modsatte
stofbaneoverflade 25 ber UBAC vare mindre end 20% (procentsat-
sen af autogene bindinger, som er smeltebindinger, ber over-
stige 80%).

UBAC bestemmes pd felgende méde:

Ti prever pd 6,25 sz tages tilfmldigt fra forskellige
bundne partier af stofbanen. Et kvadratgitter pd 6,25 langs
en side deles i ti lige store segmenter og anbringes derpd
over et skanderingselektronmikrofotografi af det bundne areal
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af hver preve ved 100 gange forsterrelse. Det er muligt, at
storrelsen af kvadratgitteret behever en smule modifikation

i afhengighed af den samlede dimension af det bundne areal

i hvert af fotografierne., Imidlertid ber gittersterrelsen
velges pd en sddan m&de, at den dakker s& meget som muligt

af det bundne areal i hvert fotografi. Det antages, at de
specifikke vmrdier af UBAC er korrekte inden for omrédet for
gittersteorrelsevariationer, som mitte vere nsdvendige péd grund
af variationer i de bestemte dimensioner af de bundne arealer,
som er acceptabel i stofbanerne i forbindelse med opfindelsen.

Bindingsarealet i hver preve anbringes i en af felgende
tre kategorier: (1) 0-33% smeltning, (2) 33-66% smeltning
eller (3) 66-100% smeltning. Smeltningsprocenten for et gi-
vet bindingsareal bestemmes ved, at man ferst karakteriserer
hvert omr&de af bindingsarealet i hvert segment i gitteret
som "smeltet" eller "usmeltet", Et omrdde karakteriseres
som "usmeltet", hvis tilstedevzrelsen af individuelle fila-
menter kan identificeres nogetsteds i omrddet. P& samme méde
karakteriseres et omrdde af bindingsarealet som "smeltet",
hvis tilstedevzrelsen af individuelle fibre ikke kan identi-
ficeres nogetsteds i omrédet., Smeltningsprocenten af hvert
af bindingsarealerne, som undersgges, er antallet af omrdder
af bindingsarealet, der karakteriseres som "smeltede" (idet
hvert omrade i et gittersegment uden nogen individuelle fibre
er identificerbart) divideret med 10 (det samlede antal git-
tersegmenter). UBAC er den procent af det totale antal bin-
dingsarealer, som er karakteriseret som 0-33% smeltet.

Den ovenfor beskrevne preve ligner meget den, som er
beskrevet i spalte 14 i det tidligere n®vnte USA patentskrift
nr. 3.855.046,

Nedenstdende tabel angiver et smt parametre til udferelse
af fremgangsmdden ifelge opfindelsen og de opndede produkt-
egenskaber,
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Infrarsdtemperatur
af panel bestdende
af 6 lamper
Przge- Stotte-

Linie- rulle- rulle-

hastig- ‘tempe- tempe- De forste De sidste
Fiber hed ratur ratur 3 lamper 3 lamper Vegt

(m/sek.) (°C) ' ZC5§ 1555 (kg m2)
Marvess
olefin-
stabel-
fibre
type COl
(polypro-
pylen)
5 cm, : ,
3 denier 0,66 191,7 10,7 685 343,3 0,030
CDTW CD-strekkelighed - CDWIEA MDWT
(ke/m) (%) n-kg/m®  (kg/m)
15,9 49,7 5437 85,2
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Patentkravw

1. Fremgangsmdde til fremstilling af en autogent bun-
det tekstilstofbane omfattende felgende trin:

a) dannelse af en ikke-vavet stofbane, som i hovedsagen

" bestar af termoplastiske fibre,

b) forvarmning af den dannede stofbane fra dennes ene
overflade,

c) indfering af den forvarmede stofbane i en pregesta-
tion bestidende af en opvarmet pregevalse og en
steottevalse,

d) passage af stofbanen gennem mellemrummet mellem den
opvarmede przgevalse og stegttevalsen, idet den opvar-
mede pregevalse er i kontakt med den modsatte over-
flade af den forvarmede stofbane,

kendetegnet ved, at man regulerer temperaturen
af forvarmningstrinet, temperaturen af den opvarmede pre-
gevalse og bindingstrykket pd en sddan méde, at der over-
vejende dannes klazbebindinger p& den nzvnte ene overflade
af stofbanen og overvejende dannes smeltebindinger p& den
nsvnte modsatte overflade af stofbanen.

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, kende teg -
net ved, at valsemellemrummet dannes af en pregevalse
med ophgjede pragearealer pa sin overflade og en stette-
valse med en fjedrende eftergivende overflade, og at pre-
gevalsen er varmere end stgttevalsen.

3. Fremgangsméde ifslge krav 1-2, kende teg -

net ved, at man benytter infrarsdopvarmning i omrddet for
mellemrummet mellem valserne til forvarmning af stofbanen.

4. Fremgangsmdde ifelge krav 1-3, kendetegnet
ved, at reguleringen af temperatur og bindingstryk sker pa en
sddan madde, at smeltebindingerne kun trznger delvis igennem
stofbanens tykkelse, og at de autogene bindinger pa den for-
varmede overflade er klzbebindinger for mere end 90%'s ved-
kommende.

5. Fremgangsmade ifelge krav 1-4, kendetegnet
ved dannelsen af autogene bindinger pa den forvarmede over-
flade af stofbanen, som er klazbebindinger for praktisk taget

100%'s vedkommende.



10

15

20

25

30

.35

- 16 -

6. Fremgangsmade ifelge krav 1-5,

ved, at man opvarmer stettevalsen.

DK 158917B

kendetegnet
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