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Fremgangsmate for fibrillering.

Denne oppfinnelse angdr forbedringer vedrgrende filament-
materialer og deres fremstilling og spesielt garn, trader, kord
eller andre filamentgjenstander som fremstilles ved fibrillerings-
teknikk,

Det er kjent & fremstille filamentgjenstander av i lengde-
retningen orientert, fibrillerbare syntetiske polymerbdnd eller
fiimer ved 3 utsette dem for en slégvirkning eller en tvinnevirk-
ning slik at de fibrilleres, En slik fibrilleringsmetode, som er
kjent fra britisk patent 864,695 (tilsvarer norsk patent 100,798),
gér ut pad & utsette det fibrillerbare band eller den fibriller-
bare filmstrimmel for slagvirkningen av en sterk turbulent fluidum-

strgm som strgmmer med hgy hastighet mens materialet holdes av-



spent eller under meget lav sperining. Denne fremgangsmite har
imidlertid den ulempe at styringen av fibrilleringen biifldérlig
P& grunn av vanskeligheten ved & holde den lave spenning ved et
relativt jevnt niva., , o

Denne darlige styrlng av flbrlllerlngen fgrer til variable
produkter, som ogsd har flere .frie fibrilender og flbrlll¢kker

.enn det som er ¢nskellg for mange bruksformdl. Andre kjente

flbrlllerlngsmetoder 1nnbefatter b¢rst1ng eller oppslissing av
fibrillerbare strenger som med de sterke mekaniske pavirkninger

gir produkter med mange frie fibrilender og fibrillgkker, og som
ogsd nedsetter strengens fysiske egenskaper. Akustiske og elektro-
statiske midler, som etter valg kan kombineres med en mekanisk
pavirkning, har ogsa vert foresldtt, men disse fremgangsmiter ngd-
vendiggjgr dyre apparater, Andre kjente metoder (se britisk patent
1.095,637 og US-patent 3.382.663) innbefatter tvinning av den
fibrillerbare filmstrimmel, f.eks. ved hjelp av en ringspinnemaskin
eller ved hjelp av en mekanisk falsktvinninnretning, slik at
strimlen far en vesentlig reduksjon i t&errsnittdimensjon og,

nir det gjelder falsk-tvinneprosessen, deretter utsettes for en
plutselig retningsforandring. Slike metoder n¢dvendiggj¢r lang-
somme behandlingshastigheter for & oppnd tilstrekkelig fibril-

"lering for mange bruksformil.

Det er et formal med den foreliggende oppfinnelse & til-
veiebringe en fremgangsmite for fibrillering av et fibrillerbart
band eller en fibrillerbar strimmel ved hjelp av falsktvinning, uten
a vere beheftet med de ulemper som er forbundet med de ovenfor nevn-
te tidligere kjente metoder.

Det nye og sxregne 1f¢lge oppfinnelsen bestdr i fgrste rekke
i at et l¢pende flbrlllerbart band eller strlmmel under spenning
utsettes for virkning av en serie pa i det mlnste to fluidum-
falsk-tvinneinnretninger slik at retningen av den tvinnesno som
gis til bandet, henholdsvis strlmmelen, bllr fullstendig reversert
mellom to etterf¢1gende falsktv1nne1nnretn1nger.

Det antas at den fullstendlgeomsnulng av snoen i materlalet
mellom etterf¢lgende falsk-tv;nnelnnretnlnger frembringer in-
tense strekk- og skjar-krefter som glr meget effektlv fibrille=
ring, _

Uttrykket bind som benyttes i det etterfglgende, betyr
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en avlang struktur som er bredere enn dens tykkelse og som frem-
stilles ved & ekstrudere en smelte av en termoplastisk polymer,
eller en opplgsning av denne, gjennom en &pning eller et antall
dpninger i en spinnedyse, Uttrykket strimmel blir benyttet i det
etterf@glgende for & angi en avlang struktur av'b5ndform, menh -som
fremstilles ved & ekstrudere_eller_st¢pe deﬁ termoplastiske poly-
mer til en film, som oppslisses i lengderetningen fgr eller etter
orientering til et antall smalere bredder, Som vel kjent er det

ngdvendig a benytte orientering i'lengdéréthingen, fortrinnsvis
aniaksial orientering er ngdvendig for 4 fremstille en fibrillerbar
strimmel eller band, '

' Det er funnet at inhf¢ring»av falsk-tvinn i bandet eller
strimlen ved hjelp av kontra-roterende fluidum-strgmmer gir mer
effektiv fibrillering av bandet henholdsvis strimlen enn innfgring
ved hjelp av mekaniske faisk—tvinneinnrefningér pa grunn av en ude-
finerbar sekunder virkning av fluidet som forsterker den fibril-
lering som frembringes av den fullstendige reversering av sno i
strimlen og frembringer forbedret jevnhet i fibrilleringen. I
tillegg har avstanden mellom de etterfglgende fluidumdyser ingen
innvirkning pa den fremstilte fibrillering. )

De fibrillerbare ba&nd eller strimler som benyttes i fremgangs-
maten if¢lge oppfinnelsen kan fremstilles av et hvilket. som helst po-
lymer som har evne til a fremstille slike band eller strimler og
spesielt anvendelige forbindelser er polyp;opylen, polyamider,

" polyestere og smelteblandinger av ikke forenlige polymerer,
Strimler og filmer med forbedrede fibrilleringsegenskaper har
flere i avstand anordnede, parallelle striper som i lengderetningen
er innrettet i forhold til orienteringsaksen og tynnere band i ett
med og forlgpende mellom stripene, og disse er ogsa anvendelige i
forbindelse med fremgangsmiten ifglge oppfinnelsen., Likeledes kan
benyttes fibrillerbare, konjugerte band eller strimler som bestadr
av to eller flere overlappende filmskikt som er klebet sammen,
hvilke filmskikt har forskjellige krympe-egenskaper. I visse
tilfeller kan man innvirke pa fibrilleringen ved & varme det
fibrillerbare band henholdsvis strimmel, I det etterfglgende skal
bli beskrevet en spesiell virkning som oppstdr ndr man varmer opp
et band eller en strimmel, dvs, at oppvarmingen finner sted fgr
bandet eller strimlen passerer gjennom de kontra-roterende
fluidumstraler og hvor snoen tillates & lgpe tilbake inn i opp-
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varmingsinnretningen. I et annet tilfelle, hver oppvarmingen fore-—
‘ghr for fluidumstrile-behandlingen og snoen ikke tillates & lspe
tilbake inn 1 pppvarmingsinnrétningen, kan fibrilleringen av mer
tungt fibrillerbafe bénd bli forbedret. Endelig kan oppvarmingen
av et'bénd>elier en :strimmel utferes mellom falsk-tvinnetrinnene,
noe soh'har denﬂvirkning at fibrilleringen reduseres i en viss ut--
sirekning. Vanllgvis er det. imidlertid ikke onskelig med en opp- .
varming mellom trinnene.. Dimgnsaonene.ior de bdnd eller strimler
som benyttes kan variere avhengig av det apparat som benyttes og.
det sluttprodukt man ensker, og kan derfor velges i henhold til.
dette. For tykkere badnd eller strimler vil ogsé benyttes et hoeyere
fluidumtrykk og/eller en-lavere bevegelseshastighet av bdndet eller
strimlen gjennom tvinneinnretningen.. For ytterligere & forbedre
fibrilleringsvirkningen kan plasseres . tvinnestoppere ovenfor og
nedenfor fluidum-tvinneinnretningen slik. at falsk-tvinnefirkning-
ene konsentreres innenfor et kortere.omrdde. -Alternativt kan be-
nyttes behandling i en .serie.av.to eller flere par av kontra-
roterende fluidumstrédler, fortrinnsvis allk apordnet at de frem-
bringer alternerende tvinnretninger g3ennom hele serien av fluidum-
strédler. » . -
Luft er det foretrukne fluidum for bruk i en frem-
gangsméte ifelge oppfinnelsen men andre flulda, f.eks. damp, som
ikke har skadelig virkning P4 det bdnd eller den strimmel som be-
handles kan benyttes.

B&nd eller strimler behandlet ifelge den foreliggende
oppfinnelse kan benyttes direkte, f.eks. under fremstillingen av
kord eller tekstilgjenstander eller en viss mengde ekte tvinn kan
innferes fer bruken av de fibrillerte materialer. Brukbarheten
av de behandlede materialer kan ekes ved & gjennomfere en behand-
ling ifelge oppfinnelsen p& en méte som gir materialene en tend=~
eng til & trekke ség sammen til en volumines, elastisk struktur.

I henhold til en ytterligere side ved oppfinnelsen
er siledes tilvelebragt en fremgangsmdte slik som beskrevet oven-
for hvor den tvinn som innferes av den ferste fluidum falsk-
tvinneinnretning tillates & lepe tilbake over en varm plate eller
inn 1 en oppvarmingssone som er anbragt foran falsk-tvinneinnret-
ningen. Ved & gjennomfcre*fremgangsm&teﬁ p& denne mate vil i det
minste en del av den forst innferte tvinn varmefikseres i bandet
eller strimlen. Denne varmefiksering blir midlertidig fjernet
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reversert og fjernet igjen i de etterfelgende falsk-tvinneinnret-
ninger. Et bdnd eller en strimmel behandlet pi denne méte vil,

ndr den tillates & avspennes helt eller delvis, ha en tendens til

4 g& tilbake til den fikserte, tvunnede tilstand og idet den gjer
dette vil den utviklede voluminesitet og elaétisitetn Den volumin-
esitet som utvikles p& denne méte kan fikseres og de elastiske
egenskaper modifiseres ved hjelp av en ytterligere varmebehand-
ling under styrt spenning eller delvis avspenning ved forheyet
temperatur, vanligvis heyere enn den ferste varmefikseringstempera-
tur. Slike varmebehandlinger kan gjennomferes kontinuerlig ved
hjélp av passende plassering av oppvarmingsinnretninger og av-
spenningsinnretninger, eller den andre varmebehandling kan gjen-
omferes pad en pakning eller spole av fibrillert materiale som har
blitt oppviklet ved en lavere hastighet enn avlieveringshastigheten
fra den siste falsk-tvinneinnretning, d.v.s. som har blitt over-
matet til oppviklingsenheten, idet denne overmating gir den ned-
vendige avspenning,

Som angitt ovenfor gir fremgangsméten ifelge oppfinn- -
elsen meget god fibrillering med forbedret jevnhet, dette bevises
av de lave fibrildenierer og forholdene mellom fibrilbredder til
fibriltykkelser som oppndes i de fibrillerte produkter., Det kan
ogs& oppndes ferre frie fibrilender og fibrillekker og produkt
av forholdet mellom fibrilbredde til fibriltykkelse og frie
fibrilender per centimeter for de produkter som er fremstilt ved
hjelp av fremgangsmiten ifelge oppfinnelsen kan vere vesentlig
lavere enn de tilsvarende tidligere kjente produkter p& grunn
av den iboende bedre kontroll som er mulig i henhold til den fore-
liggende oppfinnelse, Frie fibrilender i denne forbindelse inn-
befatter samtlige ender og lokker som stikker frem fra produktet
med i det minste en millimeter.

Oppfinnelsen skal n& beskrives mere detaljert ved
hjelp av eksempler og med henvisning til de medfelgende tegninger,
hvor fig. 1 viser en anordning av et fibrillert apparat ifelge
oppfinnelsen, fig. 2 viser en innretning for & frembringe to
kontra-roterende fluidum-hvirvler og fig 2a og fig. 2b er tverr-
snitt gjennom innretningen ifelge fige 2.

Den detaljerte konstruksjon av en innretning som inn-
forer reversert falsk-tvinn ved hjelp av kontra-roterende fluidum-
hvirvler er vist pA fig. 2, 2a og 2b, hver innretningen 11 er i
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form av en U-formet del og hvor det gjennom U-ens parallelle ben
22, 22' forleper koaksiale boringer 23, 23' hvis akser er sammen-
fallende.

‘Boringene 23, 23%' er forsynt med radialt innrettete
slisser 25, 25' med parallelle sider, som letter inntreingen i
innretningen. Et forgreningsrer 29 -er anordnet-i det indre av inn-
retningen og dette er aksial-parallelt med de kosksiale boringer
2%, 23'. Grenrerboringen 29 er forbundet med en trykkfluidumkilde
(ikke vist) ved hjelp av et forbindelsesrer 31. Fra grenrarboringen
29 leper fluidumkanaler 27, 27' og gr inn i boringene 23, 23!
tangentialt og perpendikulert i forhold til boringenes 2%, 23°'
akser., Utgangsipningene fra kanalene 27, 27' er anbragt i veggene
av boringene 23, 23' slik at det dannes fluidumhvirvler som roterer
i motsatte retninger i benene 22, 22'. \

' Under drift vil trykkfluidum g8 inn i grearerboringen

29 og passerer'fra denne gjennom fluidumkanalene 27, 27' inn i
de koaksiale boringer 23, 23'. Herved genereres fluidumhvirvler
som er kontra-roterende i forhold til hverandre i boringene 23, .
23', Et lepende fibrillerbart bdnd eller strimmel passerer gjenn—
om de koaksiale boringer 23, 23' og blir falsk-tvunnet i hver
boring ved virkningen av de kontra-roterende fluidumhvirvler.
Retningen av den falsk-tvinn som tilferes bdndet eller strimlen
reverseres ved et punkt i det vesentlige midtveis mellom de
parallelle ben 22, 22'., Herved induseres intense tverrgéende
skjerkrefter og pdkjenninger i bdndet eller strimlen som fdr den
t1il 4 fibrillere slik at det dannes mange tynne fibriler. I de
etterfglgende eksempeler er diametrene i kanalene 25 og 25' og 2?"
og 27' henholdsvis 4,8 og 1,6 mm, '

Vi har funnet at det oppndes jvenere produkter nér
tvinn-reverseringspunktet i strimlen holdes i det veséntlige 4
stasjonegrt i rommet og apparatet ifelge fig. 2 er spesielt anvende~
lig i denne forbindelse.,

Eksempel 1.

_ Som viat pd fig. 1 blir en-ustrukket strimmel 1, be-
stédende av en smelteblanding av polymerer med en sammensetning pd
95,5 % polyhexametylen adipamid og 4,5 % polypropylen med en denier
p& 4.860, en bredde p& 9,5 mm og en tykkelse pd 0,055 mm strukket
og fibrillert i henhold til felgende behandlingsforlap; Strimlen
1 blir feréf astrukket mellom to ruller, 3 05'5, med tilherende .
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leperuller 4 og 6 slik anordnet at sirimlen felger -en spiralformet
bane pd rulleenhetene med forskjellige'omkretshasfigheﬂer i for-
holdet 1 : 5, slik at det fremstilles en trukket, orientert strimmel
7 med en denier p& 975, en bredde pd 5,0 mm og- en tykkelse pd 0,028
mm, Den trukne strimmel 7 blir umiddelbart og kontinuerlig matet
med en hastighet pa 18 meter per minutt til en varmesone 9 og der-
etter fort under -en spenning p& 49 gram gjennom. to kontra-roterende
lufthvirvier frembragt ved hjelp av jet-irnnretningen 11, som er
vist i detalj pd fige. 2, som kjsres med et ledningstrykk -pad 10,2
kg. per cm” manometertrykk. Feringer 13 og 15 er plassert foran
-0g bak fibrilleringsinnretningen 11 i en stilling som tillater jet=-
innretningen & generere en hvirvlende ballong i stirimlen, hvilken
ballong har seks knuter med en knute 17 anordnet halvveis mellom
de-kontra-foterende fluidumhvirvler som genererés av innretningen
1l Etter fibrillering blir den behandlede strimmel viklet opp pé
en oppviklingsinnretning 19 under konstant spenning.

Det fibrillerte band har felgende egenskaper:

Produktets denier : 1035
Pibrilenes gjennomsnitts-—
_ denier i2
Forholdet mellom fibrilbredde
og tykkelse % 2,4
Prie fibrilender per cm. 1,5
¥;x frie ender . 3,6

Strekkfasthet (gram per
denier) 1,6

Den fibrillerte strimmel er i form av en kompakt.
bunn av i det vesentlige rektangulmreAfibriltverrsnitt {de smale
ender av noen fibriltverrsnitt noe avrundede) med liten variasjon
i lengderetnirgen av antall fibriler og har f& frie ender eller.
lekker,

Eksempel 2.

En utrukket strimmel av samme sterrelse som i
eksempel 1 men bestdende bare av polyheksameiylen adipamid trekkes
p24 samme mdte slik at det fremstilles en strimmel p& 1034 denier
som fibrillerea slik som ifelge det foreglende eksempel. Derved
fremstilies et produkt med felgende egenskaper:



l ;
127§?§:xa :

‘Denier. . .. .. . . . 1059
Gjennomsnittlig f1br11den1er» _:14
- Forholdet mellom %W o L 2,7
- Frie fibrilender per cm. - . 4,0
.o ] . } .
; % frie énder ' S 1048

, Strekkfasthet (gram per denier) 0,8

Eksemgel 3. , ' '

Apparatet ilege fig. 1 men’ noe modlfisert benyttes
for a trekke, fibrillere og innfore volum1n551tet til en strimmel
av polyetylen tereftalat (1hoende v1skositet m&lt i o-klorfenol

Aved 25% pé 0 67) med en bredde p& ® mm og én tykkelse p& 0,044 mm
i ikke trukket tilstand.‘ Apparatet ifalge fig. 1 ble' modifisert’
ved 8 bruke en anordnlng for é varme’ opp ‘materullen 3 til en over-
flate temperatur pé 100°C, Denne var i form av en varm plate med
en lengde pé 20 cm og en overflate temperatur pa 200°¢C og den var
anordnet mellom rullene 3 og 5 idet faringen I3 var utelatt, slik
at tvinnsnoen ble tillatt & ‘lspe bakover gjennon varmesonen 9,
som ogsd var i form av en varm plate med en lengde pé 20 cm og
en overflate temperatur pi 220°C,

Strimlen ble trukket mellom rullene 3 og 5 med et
trekkforhold pd 5,8.: 1 og med en hastighet pA 61 meter per minutt,
hvorved det ble fremstilt en trukket strimmel med en bredde pa
2,5 mm og en tykkelse p& 0,013 mm. Hvirvelinnretningen som frem— -
bringer to kontra-roterende fluidumhvirvler ble tilfert luft med
et ledningstrykk pd 5,6 kg per en? og deh“fibrillerte strimmel ble
oppviklet med en spenning pa 40 gram og én hastighet pd 61 meter
per minutte.:

Det voluminase, fibrillerte prqdukt hadde en denier

. p8 600. (sammenlignet med en,dénigr;p&:QOOffor den»trukne'ikké : ,
fibrillerte strimmel) en rekke frie fibrilender og en nettstruktur
og med en gjennomenittlig fibril denier pé 10, V

Eksempel 4.

- En polyetylen. tereftalat atrimmel med en iboende
viskositet pd 0,65 og en tykkelse 0,03 mm ble trukket ved hjelp av
det apparat som er beskrevet i eksempel 3. idet oppvarmingsaonen 9
er utelatt og det benyttes materulle og mellomliggende varneplate
overflate temperatur pé henholdlvia 90°c og . 220°c, et trekkforhola
pé 6,24 : 1 og en trekkhastighet pé 65 meter per minutt. Dette
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resulterte i en trukket strimmel med en bredde pa 3 4 mm og en
tykkelse pa 0, 009 mm (380 denler). Den trukne strlmmel ble flbrll—
lexrt’ pa ‘samme mite som 1f¢1ge eksempel 3 slik at det ble fremstilt
en flbrlllert struktur p& 390 denier med fibriler med en gjennom-~
snittlig denier pa 5, 3

Eksemgel 5e ‘ o .

-En- strimmel av polyetylen—teréftaléf slik som ble be-
nyttet i eksempel 3, blir trukket slik som i dette eksempel ved hjelp'
av en elektrisk oppvarmet ovn ved 180°%C i stedet for varmeplaten
9, hvorved det ble fremstilt en trukket strimmel pa 2,4 x 0,009 mm
(270 denler) som ble flbrlllert pa samme mate som. i eksempel 3. og
' varmebehandlet ved 200 C i avspent :tilstand slik at det 'ble frem-
stilt et volumingst materiale pd 348 denier med en gjennomsnlttllg
fibril denier pa 4,0.

Eksempler 6-3,

I disse eksempler blir benyttet en serie pa fire jetdyser

for é;fibrillére,en‘polyetylen-tereftalat-strimmel av den type

som ble benyttet i eksempel 4. Hver jetstrile frembragte en tvinn- °
sno i motsatt retning i forhold til den umiddelbart foregaende
jetstridle og samtlige ble -forsynt med trykkluft ved et trykk pa -

5,6 kg pr..cmz. - Med denne-anofdning‘og med det samme totale
luftforbruk, 0,23.m3rpr. minutt, som ble benyttet for to
jetstrAler, ble oppnadd en markert forbedret fibrillering slik som
‘fremgdr av den etterfglgende tabell, hvor béhandlinéshastigheten
blir variert:

Eksempel Hastlghet - Gijennomsnitt. fibrildenier

m/mln.  Fire jetstriler To jetstraler
6 150 4,2 ' 4,9
7 230 4,7 6,5
8 300 5,0 ‘ 8,6
9 380 - 4,5 ' 7,5

Bruken av fire jetstrdlér miuliggjgr enﬁeh en'h¢yéfe'
hastighet eller et mer gkonomisk luftforbruk eller en finere
fibrillering., I virkeligheten er fibfilleringen nesten uavhengig
av behandlingshastigheten nar det benyttes fléie’jetstréler.

' Eksempler 10 -°13, ' o

I disse eksempler ble benyttet to kontra-roterende

luft—getstraler ‘for & fibrillere en polyetylen—tereftalat~str1mmel
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av den type som ble benyttet i eksempel 4 og avstanden mellom de
to jetstrdler ble variert, Dette er vist i den etterfglgende tabell

og har bare liten virkning pa omfanget av den fibrillering som frem-

stilles: - . - , 4

Eksémpel ‘ Avstand mellom AGjennomsnittlig<fibril-denier.
Jjetstraler (cm) A

10 ‘ o285 % ‘ ] 5,3

11 5 _ . 5,3

12 18 ' 5,8

13 33 6,0

* Jden avstand som benyttes i eksempel 1 - 9,
Sammenlignbare eksempler A og B,

© En trukket polyetylen—tereftalat—sfrimmel som benyttet i ek-
.sempel 4 ble fibrillert wved hjelp av en serie av to mekaniske falsk—
tvinnehoder uten bruk av fluidum. I -eksempel A ble benyttet falsk-
tvinnergr hvor garnet bringes til & forandre retning plutselig inne i.
rgret, og i -eksempel B ble benyttet to falsk-tvinnhylser som be-
 skrevet i britisk patentskrift 797,051. I begge tilfeller blir
hver innretning slik betjent at retningen av den tvinn som tilfgres
strimlen under dens gjennomgang, blir reversert og innretningen er
anordnet 3,5 cm fra hverandre. I andre behandlingsbétingelser og
den gjennomsnittlige fibril-denier av produktene er gﬂengitt i den .
etterfglgende tabell:

Sammenlignende Sammenlignende

eksempel A eksémpel B
Forspenning (g) 4 ' 17
Etterspenning (g) ' 60 ) 20
Tvinnehastighet (o.p.m.) ' 4000 ' 6000
Strimmelhastighet (m/min) T 15 ' 15
Gjennomsnitt., fibril-denier 23 ’ 22

Av tabellen sees at de mekaniske falsk-tvinneipnrefninger
bade er sene og lite effektive fibrilleringsinnretninger,

Eksempei 14, .

En konjugert (sammensatt) strimmel med en bredde pa

5 mm og en tykkelse pa 0,032 mm ble fremstilt ved a4 stgpe en tynn
film av polyetylen-tereftalat (iboende viskositet 0,65) pa toppen
av en tynn, samtidig stgpt £ilm av en polyester bestdende av
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80 mole % etylen tereftalat og 20 mole % etylen isoftalat, idet denne
ble oppslisset 1 lengderetningen til 5 mm brede.strimler. En stept,
konjugert strimmel ble deretter trukket med et trekkforhold pé
6,96 : 1 slik som i eksempel 3 (materullens overflate temperatur
8000) slik at det ble fremstilt en trukket strimmel pé& 275 denier
pd 1,9 x 0,012 mm, som ble fibrillert slik som i det angitte eksempel.
N&r det .fibrillerte produkt ble varmeavspent ved 80°C ble utviklet
en forbedret volumingsitet., Det avspente materiale hadde en total
denier pd 503 og en gjennomsnittlig fibril denier pd 8,8.

Eksempel 15,

Det ble fremstilt en isotaktisk polypropylen sirimmel

med i lengderetningen forlepende, parallelle striper forbundet i
tverretningen med tynnere, i ett utformede band ved hjelp av smelte—
ekstrudering gjennom en formet dyse og orientert ved & trekkes med
et trekkforhold p& 7 : l. Den trukne strimmel pd 1830 denier og

med 6,5 mm bredde ble fibrillert i en innretning som dannet to »
kontra-roterende lufthvirvler ved et lufttrykk pd 4,6 kg per cm",
hvor garnhastigheten var 150 meter per minutt og oppviklingsspenn—
ingen 183 grem. Dette resulterte i et grovt, &pent nettprodukt

med en gjennomsnittlig fibril denier p& 53.

Patentkrauv:

1. Fremgangsmdte for fibrillering av et fibrillerbart band
eller en fibrillerbar strimmel ved hijelp av falsktvinning,
karakterisert ved at et lgpende fibrillerbart band
eller strimmel under spenning utsettes for virkning av en serie pa .
i det minste to fluidum-falsk-tvinneinnretninger slik at retningen

av den tvinnesno som gis til bd&ndet, henholdsvis strimmelen,

blir fullstendig reversert mellom to etterf@glgende falsk-
tvinneinnretninger (23,23'). . '

2. Fremgangsmate ifglge krav 1, karakterisert

ved at den tvinnesno som innfgres av den fgrste falsktvinneinn-

retning, tillates & lgpe bakover inn i en varm plate eller oppvarmnings-
gone (9) anbragt foran falsktvinneinnretningen.

v

3.
ved at bandet eller strimmelen etter passasje gjennom falsktvinne-
innretningen tillates 3 avspennes i det minste delvis og at det

Fremgangsmate ifglge krav 2, karakterisert
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avspente materiale blir ytterligere varmebehandlet.

4, Fremgangsmate ifglge krav 1, karakterisert
ved at bandet eller strimmelen blir oppvarmet (9) ved fravaer av
tvinnesno umiddelbart fgr passering inn i den fgrste fluidum-
falsktvinneinnretning (23).

Anfdgrte publikasjoner:

Norsk patent nr. 100798 29a-6/20

Britisk patent nr. 1095637, D 02 g 3/00; 1155120 D
; ) 01 a5
U.S. patent nr. 3382663 57-157; 3336174 156-167 700
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