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Fremgangsmite til fremstilling av flertradet garnmateriale.

Fremstilling av fibre av tynne plastfilmer har vert
kjent i mange &r. S&ledes ble den mekaniske bearbeiding av orien-
terte filmer foresl8tt s& tidlig som i 1937 (f.eks. ifglge tysk
patent nr. 66.234 og britisk patent nr. 479.202), idet den mekaniske
bearbeiding f.eks. er bgrsting, tvinning, bgyning, tvisting etc.
for sdledes & bryte opp den orienterte film i individuelle fibre.
Slike finé fibre krever imidlertid videre forarbeidelse i flere
trinn, f.eks. ved kdrding, strekking og spinning, for & danne garn.

Det er videre kjent & benytte roterende kuttevalser
for & slisse opp en kontinuerlig l¢gpende plastfilm.
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Ifglge britisk patent nr. 774.762 gir kontinuerlig
kutt halvveis gjennom filmens tykkelse, som deretter strekkes ut
for & vevirke longitudinell orientering og hvoretter det orienterte
produkt adskilles mekanisk langs de skdrede linjer til smale
strimler. Det er ogséd foreslitt 8 benytte forskjellige kjemisk-
mekaniske prosesser for & bevirke oppdeling av hgyorienterte filmer
til fine fibre eller irregulzre nettverk av fine fibre. Flere
prosesser av denne type er omtalt i en artikkel pd side 38 og 39 i
Man-Made Textiles fra desember 1962.

Britisk patent nr. 900.083 vedrgrer dannelse av
slisser i1 en utstrukket film som deretter strekkes i sdvel tverr-
retningen som lengderetningen for & danne et sammenhengende nett-
verk.

Begge disse fremgangsmiter er langsomme i drift
sammenlignet med vanlig garnfremstillende prosesser i tekstil-
industrien., Spesielt ifglge britisk patent nr. 774.762 ville det
bare produseres adskilte strenger og pd ingen mite er det ved
fremgangsmdten i henhold til dette patent mulig & fremstille et
sammenhengende garn som har et flertall slisser i avstandsplasert
forskjgvet forhold som effektivf vil danne et multifilamentgarn,
hvor filamentene er forbundet med hverandre i regelmessige inter-
valler langs lengden.

Med hensyn til britisk patent nr. 900.083 vedrgrer
dette en arbeidsmite som er helt fremmed for foreliggende opp~
finnelse, som er rettet mot fremstilling av multifilamentmateriale
for tekstilbruk. Dette betinger ngdvendigvis operasjoner med hgy
hastighet og de tidligere kjente fremgangsmdter for fremstilling av
multifilamentmateriale fra film ved operasjoner med hgy hastighet
har ikke vart tilfredsstillende for fremstilling av et multifilament-
materiale med jevne egenskaper ved hgye hastigheter. Det er né
funnet at ved & benytte en spesiell konstruksjon av ndler eller
kutteegger anordnet p& en roterende trommel, kan operasjoner med
meget hgy hastighet opprettholdes kontinuerlig uten & bryte sammen
og det kan oppnéds et produkt med jevn kvalitet som eventuelt kan
benyttes direkte uten ytterligere behandling. Fglgelig kan garnet
fremstilt ved fremgangémétén ifglge oppfinnelsen benyttes direkte
som polgarn i tepper og behgver ikke & tvinnes p& forhdnd. Det
kan selvsagt tvinnes fdr bruk, men det er ikke vesentlig ved mange
av dets anvendelser. I henhold til fremgangsmiten fremstilles et
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garn med meget regulzre egenskaper over hele lengden og dette er
vesentlig for mange tekstile anvendelser, f.eks. i fremstillingen
av tepper.

Hvis pinnene eller knivene ikke anordnes p& denne
mdte p& trommelen, oppnds ikke et jevnt produkt og videre er det
ikke mulig & arbeide med hgy hastighet, da det frembringes en
irreguler struktur i filmen og fibrene brytes og henger ved
trommelen s8ledes at filmen brytes og etterpd slynger seg rundt
trommelen, kutteeggene bringer sféledes maskinen til stopp. Ved
den konfigurasjon som angis ifglge oppfinnelsen ligger derfor for-
skjellen mellom suksess og feilslag og det er bare ved & benytte
den ngyaktige konfigurasjon angitt ifglge oppfinnelsen at man kan
oppnd operasjon med hgy hastighet og danne et garn med tilstrekkelig
jevne egenskaper over hele lengden for tekstilt bruk.

Hensikten med oppfinnelsen er 8 danne et tekstil-
materiale med hgy hastighet og et tekstilmateriale som har de
riktige forhold og kan benyttes uten ytterligere behandling for
enhver anvendelse.

Denne hensikt oppnds ifglge oppfinnelsen ved & bringe
ldpende kontinherlige strimler, rgr eller baner av orientert film
i bergring med en roterende trommel, hvorpd det er anordnet et
flertall diskontinuerlige kuttekniver eller lignende i avstand fra
hverandre>og fordelt i et spesielt mgnster over trommelens over-
flate. Det er overraskende funnet at hvis de diskontinuerlige
kuttekniver ifglge oppfinnelsen anordnes i avstand parallelt og
forskjgvet i forhold over trommelens overflate, kan det fremstilles
et meget fint nettverk av gjensidig forbundne fibre som har en
regulaer struktur og at slikt materiale kan fremstilles i kontinuer-
lige lengder med hgy hastighet fra en kontinuerlig lengdeorientert
film.

For fgrste gang er det derfor blitt mulig & frem-
§tille fine, gjensidig forbundne nettverk fra fibre med hgy
hastighet p& en kontinuerlig mi&te og s8ledes i en enkel operasjon
fremstille et produkt som med &n gang kan bemyttes, f.eks. som
teppegarn eller lignende anvendelse.’

Oppfinnelsen vedrgrer alts& en fremgangsmdte til
fremstilling av flertr&det garnmateriale ved oppsplitting, kutting
eller slissing av en kontinuerlig l¢pende strimmel, rgr eller bane
av syntetisk polymermateriale som er orientert i lengderetningen
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og hvor tilgrensende trdder er integrerende forenet med jevne
avstandsintervaller i materialets lengde, idet fremgangsméten er
karakterisert ved at den lgpende strimmel, rgr eller bane opp-
splittes ved & bringes i flere diskontinuerlige kuttekniver eller
ndler anbragt parallelt og i avstand fra hverandre og forskjgvet
i forhold til hverandre p& overflaten av en roterende kuttetrommel.
. Banen, rgret eller strimmelen er fortrinnsvis under
spenﬁing ndr det slisses, kuttes eller splittes.

Strimmelen eller arket av orientert syntetisk harpiks-
materiale kan vare av en hvilken som helst gnskelig tykkelse s&
lenge som det kan oppslisses, kuttes eller splittes i et flertall
av strenger som nevnt ovenfor og en hensiktsmessig tykkelse er blitt
funnet 8 vazre opptil 15 tusendels cm eller bedre 10 tusendels cm
for mange formdl. Til annet bruk kan materialet ha en tykkelse p&
f.eks. 380 mikron eller mindre, fortrinnsvis ikke stgrre enn
250 mikron.

Det syntetiské polymermateriale kan vare et hvilket
som helst materiale som det er mulig & forme til kontinuerlige
strimler og ark som kan orienteres. Eksempler pd slike materialer
er polyalkener (f.eks. polyetylen, polypropylen, etc.), polyamider
(f.eks. nylon), polyestere (f.eks. polytereftalsyreestere).

Oppfinnelsen vedrgrer ogsd et apparat for utgvelse
av den ovennevnte fremgangsmdte og omfattende en tilfgrselsinnret-
ning for levering av en kontinuerlig l@gpende strimmel, r¢r eller
bane av orientert syntetisk polymermaeteriale, en spenningsinnret-
ning for spénning av en del av den kontinuerlig lgpende strimmel,
rgr eller bane og kutteinnretninger som griper inn i kutteforhold
med den utstrukkende del av strimmel, rgr eller bane, idet apparatet
er karakterisert ved at kutteinnretningen utgjgres av en roterende
trommel som over sin overflate har et flertall av kutteegger eller
ndler anordnet parallelt og i avstand fra hverandre og innbyrdes
forskjgvet i forhold til hverandre.

Slike apparater kan selvsagt ogsf innbefatte
orienterende innretninger for orientering av strimmelen, rgret
eller banen og ogsd ekstruderingsinnretninger for ekstrudering av
strimmelen, rgret eller banen av syntetisk polymermateriale.

Et flertall effekter kan dannes ved fremgangsmiten
ifdlge oppfinnelsen i form av-néttlignende strukturer. -
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Et hvilket som helst av multifilamentmaterialene
ifglge oppfinnelsen kan tvinnes til & danne en kontinuerlig fiber
eller kan kuttes til stapelfibre hvis ¢gnsket. Slike fibre, enten
kontinuerlige eller stapel, kan benyttes enten alene eller i blan-
ding med andre fibre, b&de naturlige og syntetiske for & danne kord,
snor, tvinngarn eller til fremstilling av tekstiler.

Ifglge en ytterligere utfgdrelsesform tilveiebringes
derfor ved fremgangsmdten ifglge oppfinnelsen fibre som innbefatter
multifilamentmateriale som angitt ovenfor og ogsd rep, tvinngarn,
kord, garn eller tekstilmaterialer fremstillet herav.

Multifilamentmaterialet fremstilt ved fremgangsmiten
ifglge oppfinnelsen har et mykt grep og en hgy grad av fleksibilitet,
og fibre fremstilt herav har et blgtere grep og en hgyere grad av
fleksibilitet enn monofilamenter av samme diameter, men bibeholdende
en hgy strekkfasthet. Det er ogsd mulig & fremstille fibre som har
en hgyere strekkfasthet enn materialet fgr tvinning for & danne
fibre. Disse egenskaper er meget fordelaktig i fremstilling av
rep, kord, tvinngarn og tekstilmaterialer og er en markert for-
bedring overfor samme materialer fremstilt av monofilament. Rep,
kord og tvinngarn fremstilt av multifilamentmateriale ifglege opp-~
finnelsen har ogsd forbedrede gripeegenskaper overfor slike produkter
som er fremstilt fra monofilamenter.

Det er videre funnet at ved & fgre multifilament-
materialet eller fibre fremstilt herav ifglge oppfinnelsen mellom
to overflater under trykk og i bevegelse i forhold til hverandre
oppnds en krusende effekt og materialet eller fibre antar en
elastisitetsgrad hvis stgrrelse avhenger av det anvendte trykk og
behandlingsvarigheten.

Det oppnds sdledes et forbedret produkt hvis et
multifilamentmateriale fremstilt ved fremgangsmidten ifglge opp-
finnelsen eller fibre eller garn fremstilt herav fgres mellom to
relativt bevegelige overflater i en tidsperiode og et tilstrekkelig
trykk til & danne en stukeeffekt pd materialet, fiber eller garn.

En forkardende eller leggeinnretning kan benyttes
for denne fremgangsmdte. Den orienterte strimmel, r¢r eller ark-
materiale kan fremstilles ved en hvilken som helst metode. Hvis
gnsket kan fremstillingen av den orienterte strimmel, r¢r eller ark
utfgres samtidig med oppdelingen av strimmelen ifglge oppfinnelsen,
og en kontinuerlig prosess innbefattende fremstilling av ark-
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materiale og hvis ¢gnsket ytterligere oppsplitting til & danne
strimler, orientering av strimler, rgr eller ark og kutting eller
slissing ifglge oppfinnelsen‘kaﬂ utfgres som en kontinuerlig prosess.
De ytterligere trekk med tvinning til &4 danne fibre eller kutting
til & danne stapelfibre og/eller stuking og ytterligere behandling
til 4 danne garn kan ogsd inkorporeres i en slik kontinuerlig
prosess. Den resulterende fibers denier vil avhenge av strekk-
graden under orienteringen og p8 den originale bredde av strimmelen,
rgret eller arket. For en Qiss strekkgrad kan denier varieres

over et vidt omrdde ved & variere bredden av den fremstilte strimmel
fgr orientering. Det er sdledes mulig & variere denieren kontinuer-
lig ved relativt sm8 justeringer av kutterne som deler banematerialet
fgr dets orientering, og det er ikke ngdvendig & stoppe anlegget

for 4 forandre fra en denier til en annen. Det kan derfor produ-
seres kontinuerlige fibre som har samme eller varierende denier

langs lengden.

En kontinuerlig fremgangsmidte fra polymerblanding
£il multifilamentmaterialet er vist p& tegningen som illustrerer
i diagram en slik kontinuerlig prosess for banemateriale. Det er
klart at hvis et r¢gr er ¢gnsket vil den viste oppkutter ikke vare
tilstede, og hvis strimmelmaterialet er gnsket vil en ytterligere
oppkutter som har flere kuttere plaseres fgr fgrste rullesett
(godet set), og et flertall orienteringsinnretninger vil anordnes
en for hver av de dannede strimler. Det er ogsd klart at multi-
filamentmaterialet som forlater den roterende kam, kan tvinnes fgr
samling eller kan kuttes i stapelfibre. De roterende kammer som
er vist pd tegningen har ndlene montert pd den gnskede mite i en
vinkel til tangenten til overflaten for & unngd avkutting av fine
striper fra den orienterte strimmel, rgret eller arket. I stedet
for den roterende kam, kan det benyttes kuttere. Oppstukning av
multifilamentmaterialet eller fibre eller garnet som fremstilles
herav kan ogsd utfgres hvis ¢gnsket.

Oppfinnelsen skal forklares nazrmere under henvisning
til tegningens fig. la og 1b som viser en kontinuerlig fremgangs-
méte fra harpiksblanding til multifilamentmateriale.

Under henvisning til fig. la og 1b blir rématerialet
for fremstilling av r¢r matet inn i en ekstruder 10, hvor det
varmes og presses gjennom dyse 12. Samtidig bléses luft gjennom
‘dyse 12 og det dannes siledes et rgr 14 med stgrre diameter enn
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dyse 12. Rgret 14 av syntetisk harpiksmateriale gdr gjennom en
luftkjglingsring 16 og derpd gjennom et par klemvalser 18 hvorfra
rgret 14 gdr i utflatet tilstand. Rgret 14 fremdeles i utflatet
tilstand, fgres si over en serie strekkvalser 1, 2 og 3. Mellom
valse 2 og 3 er anbragt en oppsplitter 20, som kutter kantene av
rgret 14, og pd denne mdten danner to ark syntetisk harpiks-
materiale 22 og 24. Disse ark samles s& enten p& valsene A og B
eller hvis arkenes produksjonshastighet tillater det fgres rett

over til neste produksjonstrinn (se de prikkede linjer p& figurene).
Hvert arks syntetiske harpiksmateriale enten direkte fra oppsplitter
eller fra lagringsvalser fgres nd gjennom en serie ruller 26, et
varmt vannbad 28 (eller varmluftskammer) fortrinnsvis med en
minstelengde pd minst 122 cm, og deretter gjennom en annen serie

av valser 30. Valsene 30 roterer med en stgrre hastighet, fortrinns-
vis 5-10 ganger hurtigere enn hastigheten av rullene 26. Denne
hastighetsforskjell sammen med varmeeffekten fra varmebadet med en
temperatur pa fortrinnsvis 80 til 100°C, eller enni bedre 98 til
lOOOC, resulterer i orientering av arkmaterialet. Det orienterte
materiale skjzres, splittes eller spaltes derpd opp av en

roterende oppdeler 32, som drives og sdledes dannede multifilament-
materiale samles p& en serie samleruller 34,

Det er klart at hvis man ¢gnsker r¢gr, vil oppsplitteren
20 utelates, og hvis man gnsker strimmelmateriale plaseres ennd en
oppsplitter med et antall kniver foran det fgrste sett ruller 26 og
det installeres flere apparater til orientering av materialet, et
apparat for hver strimmel.

Det sees videre at mange andre modifikasjoner av
apparaturen som er vist pid tegningen kan foretas, f.eks. kan vann-
badet erstattes av en dampkappe eller av en oppvarmet kontaktplate.
En gunstig form for kontaktplaten har vist seg & vaere med hult
tverrsnitt og krummet nederdel som arkmaterialet lgper under.
Kontaktplaten lages fortrinnsvis av kobber eller messing som for-
trinnsvis inneholder olje oppvarmet til ¢@nsket temperatur av
heteelementer eller p& annen mdte. For polyetylen ligger den
temperatur hvor orientering foregdr lett pd omkring IOOOC, slik at
en hvilken som helst av de ovennevnte metoder kan brukes. Men
hvis polypropylen anvendes skjer ikke orienteringen lett fdgr
omkring 12000(3 derfor er det bedre & bruke kontaktplate-metoden
til polypropylen. Hvis materialet har form av et rgr er det best

~
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ikke & bruke oppvarmet kontaktplate siden bare ett av de to oppd
hverandre lagte sammenfgyde lag vil ha kontakt med platen.

N&r kontaktplate brukes kan valsesettene 30 og 26
erstattes av et sett klemvalser hvor den drevne valse er av stil
og den andre er frittlgpende og med gummioverflate. Klemvalsen
kan fortrinnsvis justeres.

Det er funnet at man oppnir bedreAresultater hvis
oppsplitting, skjzring eller spaltning foregdr mens arkmaterialet
er under spenning og et ytterligere valsesett i likhet med valsene
26 kan derfor innsettes mellom oppsplitter 32 og samlerullene 34.
Disse tilleggsvalser fgres med fortrinnsvis tre til fem prosent

-]

stgrre hastighet enn rullene 30 for & frembringe strekkeffekt.
Eksempel.

Et r¢grformet, syntetisk plastmateriale med vegg-
tykkelse svarende til 0,005 cm ble blé&st av en Rototruder
ROUO/20D fra en polyetylenplast med hdy egenvekt og smelteindeks.
0,3. Temperaturene i ekstruderen gikk fra 14900 i matesonen
gjennom 175°C i midtsonen og 200°C i sluttsonen -‘til 238°C ved dyse-
hodet hvor dysen hadde en diameter pd 75 mm og produserte en
bredde milt utflatet pA& 8 tommer. Skruehastigheten var 40 omdrei-
ninger pr. minutt og hgyden av klemvalsene over gulvet 106 tommer.
Temperaturen ved klemvalsene var 81°c. ‘

Det s8lik fremstilte r¢r ble oppsplittet til &8 forme
to baner syntetisk polymermateriale som ble samlet pd ruller.
Materialet p& hver av disse ruller ble deretter fdrt gjennom et
fgrstesett klemvalser (den ene av stdl, den andre med gummiover-
flate som beskrevet ovenfor) som roterte med 30 omdreininger pr.
minutt under en kontaktplate oppvarmet til omtrent 100°c og gjennom .
et annet sett klemvalser av samme type som de fgrste og med rota-
sjonshastighet mellom 5 og 10 ganger s8 stor, som det fgrste setts.
Arkmaterialet ble deretter oppsplittet av en oppsplitter som vist
p& fig. 1, hvis ndler var i avstand parallelt og plasert alter-
nerende og beveget med stor hastighet inn og ut av det lgpende ark-
materiale. Det oppsplittede arkmateriale ble s& fgrt gjennom et
sett valser som roterte med en hastighet p& 3 til 5% i tillegg til
hastigheten av det andre sett klemvalser og vevlignende materiale
fremstilt p& denne mdten ble oppsamlet p& samleruller.
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Patentkrayvw,
1.

Fremgangsmidte til fremstilling av flertr8det garn-
materiale ved oppsplitting, kutting eller slissing av en kon-
tinuerlig lgpende strimmel, rgr eller bane av syntetisk polymer- -
materiale som er orientert i lengderetningen og hvor tilgrensende
tridder er integrerende forenet med jevne avstandsintervaller 1
materialets lengde, k arakterisert %S%é§k€ﬁ§y9¢pende
strimmel, rgr eller bane oppsplittes ved & bringes i¥flere dis-
kontinuerlige kuttekniver eller néler, anbragt parallelt og i av-
stand fra hverandre og forskjgvet i forhold til hverandre p& over-
flaten av en roterende kuttetrommel.

2. Apparat for utfgrelse av fremgangsmidten ifglge

krav 1, omfattende en tilfgrselsinnretning for levering av en kon-
tinuerlig lgpende strimmel, rgr eller bane av orientert syntetisk
polymermateriale, en spenningsinnretning for spenning av en del av
den kontinuerlig lgpende strimmel, r¢r eller bane og kutteinnret-
ninger som griper inn i1 kutteforhold med den utstrukne del av strim-
melen, rgret eller banen, k arakterisert ved at kutte-
innretningene utgjgres av en roterende trommel som over sin over-
flate har et flertall av kutteegger eller ndler anordnet parallelt
og 1 avstand fra hverandre og innbyrdes forskjgvet i forhold til

hverandre.

Anfgrte publikasjoner:

Britisk patent nr. 774.762, 900.083, 479.202

Tysk patent nr. 667.234 _
0.B. Rasmussen: Fibre to Fabric - one step conversion Man-made Text. 1962

Dec, p. 38
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Klemvalser

extruder og utlldsninssdyse
for plast film

— FIG 1A. —
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