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Tkke-~vevede stoffer blir fremstilt ved en rekke
forskjellige velkjente fremgangsmidter, slik som for eksempel ved
& mette, dusje eller impregnere en bane av tekstilfibre med poly-
mere bindemidler, ved & legge inn termoplastiske fibre i banen
som deretter utsettes for varme og trykk, og ved & laminere banen
med hinner eller papir som kan festes med lim.

Den mest vanlige innretningen for fremstilling av
baner, er en kardemaskin som produserer en fiberbane eller et
fiberteppe hvor fibrene i det alt vesentlige er innrettet i
maskinens retning, dvs. parallelt med den retningen som banen
beveges gjennom maskinen. Siden denne typen av fiberorienter-
ing resulterer 1 ikke-vevede stoffer hvor styrken i maskinret-
ningen er mye stgrre enn styrken i tverretningen, er mange typer
ikke-vevede stoffer enten ekskludert fra visse bruksomrader
eller de md8 gjgres ugkonomisk tykke for 8 ha en spesifisert
strekkfasthet i tverretningen.

Det har blitt gjort flere forsgk for & forbedre
forholdet mellom styrken i tverretningen og styrken i maskinret-
ningen. Et middel er & spre fibrene i mer eller mindre vilkérlig
orientering inn i en luftstrgm hvorfra de blir samlet p& en
perforert trommel ved hjelp av suging. Slike innretninger er
kostbare, og selvom de virker tilfredsstillende ved banehastig-
heter pd omkring 15 cm/s, s& fremstiller de baner med darligere
kvalitet ved hastigheter pd 55 til 75 cm/s pd grunn av sammen-
klumping og ddrlig fordeling av fibrene.

En annen vanlig fremgangsmdte for & forbedre
styrkeforholdet fdr man ved hjelp av en tverrleggende innret-
ning hvorved en bane med full bredde og med orienterte fibre
mekanisk blir foldet frem og tilbake tvers over et transportgr-

belte slik at‘det bygges opp en sammensatt plateformet masse
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hvor den gjennom:ni.t..ge angulzre forskyvning av fibrene blir
alternert. Slike innretninger arbeider sakte og er tungvinte
og passer bare for plateformede masser av en vesentlig tykkelse
hvor merker etter nevnte foldinger og rygger som skyldes over-
lappinger, kan aksepteres.

Hensikten med oppfinnelsen er & sgrge for en frem-
gangsmdte for & legge ned en fiberbane hvor fibrene ikke ligger
i vilkdrlig orientering, men i en retning som kan kontrolleres
fra & vere i det vesentlige normalt p& maskinretningen av'banen,
og til en retning som ligger i1 en valgt vinkel til maskinret-
ningen. ;

Slike tverrorienterte baner er, selvom de har lav
styrke 1 maskinretningen, verdifulle forsterkningér nar de
lamineres eller kombineres med kardebaner som er sterkt orien-
tert i maskinretningen, eller med papirtyper, stoffer eller fil-
mer hvor forsterkning av den tverrgdende styrken er ¢gnskelig.

En annen grunn som gjgr det gnskelig & fremstille
fiberbaner med styrke spesielt i tverretningen, er egenskapen
ved bindeprosessene som har blitt benyttet for & omdanne slike
baner til ikke-vevede stoffer. Selvom det er mulig & omdanne
en bane med vilkirlig orienterte fibre, til et ikke-vevet stoff
med isotrope styrkeegenskaper, méd man ta ekstreme forhdnds-
regler for & unngd trekning av banen, og dette er s& ugkonomisk
at det er kommersielt ugjennomfgrlig. Det er mye mer praktisk
og gkonomisk & produsere fiberbaner hvor styrken i tverretnin-
gen er stgrre enn styrken 1 maskinretningen, for deretter & ut-
sette slike baner for den normale trekningen som fremkommer ved
strammingene som pdlegges ved & mette, fgre, tgrke og rulle opp
nevnte taner ved praktiske kommersielle hastigheter, idet det
tillates at trekningen reorienterer fibrene, som i alt vesent-
lig ligger p& tvers, slik at det endelige ferdige ikke-vevede
stoffet i1 det vesentlige har like strekkegenskaper i b&ade
maskinretningen og i tverretningen.

Foreliggende oppfinnelse angdr sdledes en frem-
gangsmidte for fremstilling av en ikke-vevet fibrgs bane omfatt-
ende f¢gring av en luftbdret str¢gm av fibre til en kanal med en
nedover krummet vegg som ligger mot de innkomne fibre og sam-
ling av fibrene som kommer ut av kanalen som en bane péd et
bevegelig transportbind som beveger seg i &n retning med hen-
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blikk p& kanalen slik at banen har en styrke pd tvers av bane-
lengden som er stgrre em styrken i maskinretningen, der tekstil-
fibre med en lengde p& minst 2,5 cm tilfgres til kanalen som en
luftbiret strgm, og fremgangsmdten karakteriseres ved at fibrene
fgres til kanalen med hgy hastighet og at fibrene reorienteres i
kanalen nir de nzrmer seg dennes krummede vegg fra en retning pé
langs av luftstrgmmen til en retning pé& tvers av luftstr¢mmen,
hvorved graden av reorientering av fibrene er regulerbar ved
innfgring turbulens i luftstrgmmen i kanalen ved hjelp av et
justerbart spjeld.

Fiberlengdene er mye stgrre enn fibrenes diameter,
og fibrene er s& fleksible at praktisk talt hver fiber uten
unnitagelse vil befinne seg i1 en snodd tilstand med kurver .og
reverseringer -av retningen langs fiberlengden. Den gjennomsnitt-
lige .orientering av fibrene blir derfor madlt ved forholdet mel-
lom banens.styrke i tverretningen og styrken i maskinretningen.
"Fremgangsmdten fremstiller tverrorienterte baner hvor styrken 1
tverretningen er stgrre enn og fortrinnsvis i det minste fire
eller fem ganger styrken i maskinretningen, noe som indikrer at
de effektive lengdene av majoriteten av fibrene ligger pé
tvers av banen normalt p& maskinretningen.

7 Fremgangsm8ten kan gjennomfgres ved hjelp av en
apparatur som omfatter en krum kanal som har en bredde i det
vesentlige stgrre enn dybden og som strekker seg mellom en
.inngang ‘og en utgang som er avstandsplassert fra hverandre med
en vinkel p& omkring 90° der kanalen har en jevnt krummet vegg
som strekker seg transversalt og som er krum 1 retningen av
kanallengden, midler for & tilfgre en luftstrgm av fibre til
inngangen av kanalen, og en porgs transportgr for & motta fib-
rene fra utgangen av kanalen, og der kanalen nar inntaket er
utstyrt. med et justerbart spjeld. _

: Fremgangsmdten kan utfgres ved & danne en luft-
strgm av fibre med hgy hastighet, spre og redusere hastigheten
pd fiberstrgmmen i et plenumkammer som har en bredde som i det
vesentlige er stgrre enn dybden slik at det dannes en forholds-
vis bred, men grunn fiberstrgm, og deretter ved & bgye av
fiberstrgmmen langs en kanal som er krum nedover og som utgjdr
en forlengelse av plenumkammeret. . Luftstrgmmen av fibre blir
p& en mdte sentrifugert ndr den stgter mot den krumme veggen i
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kanalen, og fibre som har forflyttet seg parallelt med.strgmnin-
gen 1 nevnte luftstrgm, blir reorientert i en retning som i det
vesentlige er normal pd strgmningen i nevnte luftstrgm.

Dersom det ikke dannes turbulens. i luftstrgmmen,
vil fibrene anbringes 1 et smalt b&nd som beveges nedover langs
den krumme veggen i kanalen . og ned pa transportgren. Bindet kan
ha en bredde som er mindre ‘enn lengden av en fiber, noe som si-
ledes forsikrer at reorientering har funnet sted. - Dersom det

imidlertid innfgres turbulens 1 luftatr¢mmen i kanalen, -kan graden

av reorientering reguleres.

Oppfinnelsen vil ytterligere blir forklart med hen-
v1sn1nger til vedlagte tegninger hvor:

flv 1 er en vertlkalprogeKSJon av et apparat for
4 utfgre fremgangsmdten i overensstemmelse med oppfinnelsen,

fig. 2 .er en horisontalprojeksjon av apparatet. I

fig. 1 hvor forseglingsinnretning og avtagerinnretning er utelatt,

fig. 3-og 4 er detaljerte forstdrrede tegninger
som viseér seksjonen A i fig. 1 som er tegnet. inn med prlkkede
linjer, ) :

fig. 5 er en vertikalprojeksjon av kanalen vist i
fig. 1 som viser en arbeidsméte, )

) fig. 6 er en lignende vertikalprojeksjon av. kan--

alen som viser en annen. arbeidsmite, )

fig. 7 er en horisontalprojeksjon av et modifisert
apparat som legger to separate fiberbaner pi en porgs transpor-
tgr, og

fig. 8 og 9 representerer konturene av utgangenei
av de to kanalene vist i fig. 7.

Apparatet som er vist 1 fig. 1 inkludeérer en luft-
drevet sugeinnretning 10 som er I stand til & konvertere em
top eller et spinnebdnd av fibre av stapellengde inn i en luft-
strgm med stor hastighet med irdet vesentlige individuelle - -
fibre. Sugeinnretningen kan vere av konstruksjonen -som er be-
skrevet i detalj i de alment tilgjengelige norske sgknader nr.
2360/72 og 2531/72. ' '

» Luftstrgmmen av fibre som beveger seg med stor

hésfighet, fgres inn i et inngangskammer 12 og blir derfra
spredt inn i et overtrykkskammer 14 som forandrer fiberstrgm-

men til en strgm som er bredere og grunnere enn strgmmen som
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kommer fra sugeinnretningen 10. Den brede og grunne strgmmen
strgmmer deretter gjennom et kammer 16 og inn i en innsnevret
seksjon 18 som virker som en venturiinnretning. Selvom det
ikke absolutt er essentielt, tjener venturiseksjonen 18 til &
jevne ut eller forminske lokale splittende trykkdiferanser eller
hvirvler slik at str¢gmmen av fibre jevnes ut.

Str¢mmen som forlater Venturiseksjonen 18, strgmmer
forbi et justerbart spjeld 20 og inn i en krum kanal 22 hvor den
virkelige reorienteringen finner sted. . Majcriteten av fibrene,
som det er hensikten & orientere p& tvers, kastes mot den krumme
frontveggen av kahalen 22, og dette for8rsaker at fibrene blir
reorientert fra den tidligere orienteringen parallelt med luft-
strgmmen til en posisjon hvor de i det vesentlige ligger pé
tvers eller normélt p& retningen av luftstrgmmen.

Graden av reorientering kan kontrolleres ved jus-
tering av spjeldet 20. Som vist i fig. 3 og 4 bestdr spjeldet
20 av en metallplate som er bgyd slik at den danner en rett
vinkel, og det strekker seg tvers over bredden av kanalen 22 og.
er hengslet ved 21 til kanalen 22. ‘

Nir spjeldet 20 er i ikke-operativ posisjon, som
vist i fig. 3, er det minimal forstyrrelse av den jevne str¢m-
men av en bred, men grunn luftstrgm av fibre inn i kanalen 22,
og mgnsteret p& fiberstrgmmen er som vist i fig. 5, fibrene blir-
reorientert etter hvert som de prgver & samle seg i et bdnd som
er s& smalt som omkring 6 mm i bredde, noe som kan observeres
dersom siden av kanalen er laget av et gjennomsiktig materiale
slik som en -akrylplast. Denne arbeidsmdte resulterer i maksi-
mal reorientering, og er i stand til & gi fiberbaner hvor
styrken i tverretningen er fire eller fem ganger styrken i
maskinretningen. .
4 N&r spjeldet 20 justeres slik at en av dens plate--
vinger strekker seg nedover pi tvers av inngangsépningen av
kanalen 22, som vist i fig. 4, blir den jevne fiberstrgmmen
plutselig splittet noe som fordrsaker turbulens i form av utal-
lige hvirvier og uregelmessigheter i kanalen 22. Kanalen blir
derfor mer eller mindre uniformt fylt med en vilkérlig~spredd
fiberstrgm som vist i fig. 6, noe som gir en bane hvor.styrken
i tverretningen og styrken i maskinretningen i det vesentlige

har samme verdi.
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Nér spjeldet inntar en posisjon mellom posisjonene
som er vist i fig. 3 og 4, oppnds mellomliggende verdier for
forholdet mellom styrken 1 tverretningen og styrken i maskinret-
ningen, forholdét avhengér av graden av forstyrrelse sbm fiber—-
strgmmen utsettes for mot den-krumme veggen av kanalen 22 ved
luftturbulensen som introdusefes i kanalen.

Uansett graden av flberorlenterlng som etableres
i kanalen 22, fg¢res fiberstrgmmen nedover gjennom en utgang ved

-den nedre enden av kanalen og blir samlet opp P& en por¢° trans-
port¢r 24 som drives av valser 36 og 38 som vist i fig. 1 og.2.
For & hindre lekkasje ved overf¢r1ngen av fiberstrgmmen tll,
transportgren 24, roterer det en forsegllngsvalse 28 pa trans-
portgren, som hindrer at, luft som er mettet med fibre, slipper
ut ved den nedre kanten av den krumme frontveggen av kanalen, ‘
og videre er en krum strimmel 26 av plastmateriale som slutter
tett 1nnt11 den nedre kanten av den bakre veggen av kanalen i
kontakt med den bevegellge transport¢ren.

Fiberbanen 34 som avsettet pé transport¢ren 24
kan_bli‘tatt fra transportgren ved avtagervalser 30 og 32. Man
mé& forstd at dersom banen 34 i det vesentlige er tverrorientert,
kan man 1kke tillate at den sllppes nedover slik som vist i fig.
1, men den ma ¢yeb11kke11g underst¢ttes nar den forlater valsen
32 p& grunn av banens manglende styrke i masklnretnlngen

St¢rrelsen av apparatet_v1l naturllgv1s variere
med bredden av banen som skal produseres, med fibervolumet som
skal behandles og med. andre faktorer. I et typisk eksempel,haf
inngangskammeret 12 en kubusform med sider p& 25 cm,‘pleﬁum-
kammeret 14 smalner av til en dybde pé il,u cm mens det'vider

"seg ut til en bredde p& 101,6 cm i den hensikt & fremstille en
bane med denne bredden, og kammert 16 er 101,6 cm brethog

11,4 cm dypt, et forhold mellom bredde og dybde pa i_det minste
5 til 1 foretrekkes. - A i

Utgangen av venturiseksjohén 18 kan smalne ned til
en dybde p& omkring 3 cm og inngangen av kanalen 22 kan ha én
dybde p& 5,1 cm. Frontveggen p8 kanalen 22 kan avbgyes med en
radius p& 38,1 cm over 90°, og utgangen kan vare 15,2 cm bred,
og saledes gi et avsettelsesomrade pa 15Uu8 cm pa transport¢ren

24, , _
Reorienteringsgraden for fibrene avhenger av leng-



|
134019

den av fibrene s8vel som av konfigurasjonen pd kanalen 22, Med
spJeldet 20 i den posisjon som er vist i fig. 3, det er med
minimal turbulens i kanalen 22, produserte en str¢m av. 5,5 den-~
ier rayonflbre med lengder pd 15,2 cm en bane hvor styrken i
tverretnlngen var omkrlng 5 ganger styrken i masklnretnlnden
Ved & benytte en llgnende tilfgrsel av 1,5 denier’ rayonfibre med
en lengde pé 3,8 cm, ble styrken i tverretnlngen omkring to
ganger styrken i maskinretningen. Dersom apparatet ble tilf¢rt
kortere flbre med en lengde p& 6 .3 til 12 7 nryble d=t oppnﬂdd
en 1sotrop bane.

Det kan generelt ventes at fibre som har en lehgde
p& 10 cm eller mer, vil fremstille baner som har en styrke i
tverretningen som i det minste er tre ganger styrken i maskin-
retnlngen. Fibre som har en lengdée pd 2,5 til 5 em fremstiller
baner hvor styrken i tverretningen er omtrent det dobbelte av
styrken i maskinretningen, i begge tilfellene er det antatt at
det ikke er introdusert noen turbulens i kanalen 22.

Baner med samme styfké i begge retninger blir -
oppnddd bdde med fibre som er 15 cm lange'og med fibre som er
3,8 cm lange ndr spjeldet 20 blir justert til posisjonen som er
vist i fig. 4.

Eksempel

En 191,317 denier rayontop som bestir av 34 785
fibre'hvor hver fiber er 5,5 denier og omtfent 15 ecm lang, ble
preparert - fra en kontinuerlig tynn trad av rayonstry kuttet ved
en Pa01f10 Converter og deretter n&let. Nevnte rayontop ble
t11f¢rt apparatet i fig. 1 ved 8 béenytte en sugeinnretning 10
av type B som beskrevet i alment tilgjengelig norsk sgknad nr.
2531/72 som er nevnt ovenfor, med en hastlghet p& 10,97 cm/s
eller 8436,8 g/time med spgeldet 20 i1 posisjonen vist i fig. ‘3.
Den sentrifugerte fiberstrgmmen ble samlet opp P& transportgren
24 som en uniform bane, 101,6 cm bred og med en vekt p& 78,1
g/m ved en hastighet p& 176,2 cm/min.

' Styrken i tverretningen var omtrent fem ganger
styrken i maskinretningen. N&r spjeldet 20 ble beveget til
posisjonen vist i fig. U, hadde banen omtrent samme styrke i
tverretnlngen som 1 maskinretningen.

I det modifiserte apparat som er vist i fig. 7,
er to krumme kanaler 50 og 52 av konstruksjonen som er beskrevet
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ovenfor, stilt opp med sine utgangeér i vinkler p& 45° med den
longitudinale aksen av en porgs transportgr 54. Spjeldet i

hver kanal er antatt § vzre i "av" posisjon som vist i fig. 3.
Kanaler 52 legger fdlgeiig ned pd transportgren et smalt band
av fibre 56 som er orientert som angitt, og kanalen 50 legger
oppd dette fiberbindet et annet smalt fiberband hvor fibrene er
orientert i rette vinkler til fibrene i b&ndet 56 noe som resul-
terer i en fiberbane 58 hvor den hovedsakelige fiberorienteringen
danner et kryssménster. Strekkfastheten av en slik bane vil,
etter at den er bundet slik at den danner et ikke-vevet stoff,
vere hgyest i begge skrérétningene, dvs. i 45°2 til maskinret-
ningenrog til tverretningen.

’ Selvom fig. 7 representerer en bane som bestldr av
to lag av fibre som er orientert i 45° £il den longitudinale
aksen av>transport¢ren og i '90° til hverandre, er- andre reoriern-
teringer mulige. Det foretrekkes generelt at den transversale
aksen er hver kanal er skrddd i en vinkel mellom 150 og MSO til
den transversale aksen av transportgren. P& samme mdte kan to-
lagsbaner med vilk8rlig orienterte fibre, avsettes pd transpor-
tgren 54 ved & justere spjeldene til & fremstille turbulenser i
kanalene 50 og 52. ' ’

' N&r det avsettes en to-lagsbane som illustrert i
fig. 7, er det ¢nskelig med to modifikasjoner av apparatet som
er vist i fig. 1. For & fremstille rene sidekanter p& banen, '
m& formen pd utgangené av kanalene bli endret fra en rektangular
form til et paraliellogram som vist i fig. 8 og 9, skrdheten av
parallellogrammet avhenger av den vinkelen som det er ¢nskelig
& legge fibrene ned 1. Siden det er vanskelig & holde luft-
forseglingsvalsen 28 1 fig. lvi posisjon n&r en krum kanal mcn-
teres i en vinkel som ikke st&r normalt pd bevegelsesretningen
av transportgren, foretrekkes det ogsd at man unnverer valsen
28 og at det sgrges for en tett glidende pasning mellom utgangen
av kanaién og transportgren. :

En tilleggsfordel med angular plassering av kana-
len med hensyn til transportgren, er at dette tillater at det
dannes tykkere baner med en enkelt kanal. 'Utgangen fra en enkelt
kanal ér begrenset av kanalens dimensjoner. Dersom er- kanal som
er 203,2 cm bred, blir plassert i en vinkel pé 60° med transpor-
tdren, og spjeldet blir justert som vist i fig. 4 for &4 danne
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turbulenser, vil en bane med en bredde p8 01,6 cm med vilkérlig
fiberorientering avsettes p& transportgren. Dersom vinkelen

gkes fra 60° til 75°, kan kanalen ha en bredde p& 406,4 cm og
banen som s&ledes dannes vil fortsatt vere 101,6 cm bred. Siden
mye bindeutstyr og ferdigbehandlingsutstyr er konstruert for &
behandle materialer med 101,6 cm bredde, tillater dette at det

som avsettes fra en kanal med en bredde p& 406,4 cm som fortrinns-
vis tilfgres ved en rekke sugeinnretninger, trenges sammen til

en bane med en bredde p& 101,6 cm.

Patentkrayvw

Fremgangsmidte for fremstilling av en ikke-vevet
fibrgs bane omfattende fgring av en luftbidret strgm av fibre
til en kanal med en nedover krummet vegg som ligger mot de inn-
komne fibre og samling av fibrene som kommer ut av kanalen som
en bane péd et bevegelig transportbdnd som beveger seg i en ret-
ning med henblikk p& kanalen slik at banen har en styrke pé
tvers av banelengden som er stgrre en styrken i maskinret-
ningen, der tekstilfibre med en lengde p& minst 1 tomme til-
fgres til kanalen som en luftb&ret strgm, k ara kt er i -
sert v e d at fibrene fgres til kanalen med hgy hastig-
het og at fibrene reorienteres i kanalen ndr de narmer seg .
demnes krummede vegg fra en retning pad langs av luftstrgmmen tii
en retning pd tvers av luftstrgmmen, hvorved graden av reorien-
tering av fibrene er regulerbar ved innfgring av turbulens i
luftstrgmmen i kanalen ved hjelp av et justerbart spjeld.
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