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Foreliggende oppfinnelse angdr nett og freﬁgangsméte
for fremstilling av slike. Mer spesielt omhandler oppfinnelsen
nett som er fremstilt ut fra en film. ‘

Nett fremstilt enten ut fra film eller formet direkte
ved utlgpet fra en ekstruderingsdyse blir for tiden hovedsakelig
anvendt som forsterkning i papirgjenstander eller billige
tekstiler, f.eks. 1 sanitere papirartikler, papirduk og tykkere
poser samt filttekstiler til foring og polstring. Slike nett er
videre ahyendt eller har blitt foreslitt brukt for egen del som
vindusforheng, dekorative nett, innpakningsmaterialer, myggnett,
beskyttende have-nett mot insekter eller fugler, klatrenett for
gress eller planter, sportsnett, lette fiskegarn og som filter-
materiale. ' ' o -

Nett som er formeﬁfdirekte ved utlgpet av ekstrude-
ringsdysen har de ulemper eller begrensninger at maskestgrrelsen
er relativt stér,'orientefingenAav krysningspunktene vanskelig
og at nettene vanligvis ikke kanAgj¢res lettere enn ca. 20 g/mz.

En type av nett laget av film bestdr av to eller
flere krysslagte laé aﬁ uni-aksialt orientert film som begge er
fibrilert til nettform. Dette krever en 1amineriﬁgsprosess etter
fibrileringen eller fiberdannelsen og p& dette trinn er lamine-
ringen vanligvis komplisert. Til forsterkﬁing i saniterpapir.
kreves vanligvis en finhet p& ca. 5 g/m2 eller mindre, og det er
i praksis umulig & oppnd dette ndr to sjikt skal iamineres etter
fiberdannelsen. ' ‘

I en hodifikasjon av denne nettypen kan manfunngé
lamineringen ved & innleire_én ikke éplittbar polymer som for-
sterkningstrdder i den splittbare filmen som orienteres i vinkel

til de innleirede trader og fibrilleres pad tilfeldig mate.
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Imidlertid er den tllfeldlge maskegﬁruktur vanligvis uhe Aélg og
det tilfeldig fibrillerte materlale er relativt svakt //éet man
benytter spesielle blandinger for & lette den tilfeldige fiber-
dannelsen. '

En annen type nett laget av film dannes
ved & oppkutte filmen i et mgnster av avbrutte linjer som er
gjensidig forskjgvet og strekke den oppspaltede film biaksialt.
Fremgangsmaten gir et nétt med stor maskevidde og svake kryss-
punkter. ' ‘

En tredje type nett.laget av film fremstilles ved ,
preging av filmen i et egnet mgnster fulgt av biaksial strekKing
under forhold som fibrillerer de tynne omrdder av filmen samtidig
som materialet strekkes. Avhengig av pregingsmgnsteret kan man
oppné forskjellige egenskaper, men nettet er generelt svakt idet
pregingene forblir uorientert. V .

En fjerde typé gjsr ogsad bruk av preging, men pregin-
gen lages som tverrgdende staver som deretter orienteres og
danner styrkeretningen. De tynne lineare omrader av den pregéde<
filmen orienteres og spiittes generelt i lengderetningen og
danner relativt svake broer mellom de tverrgdende staver. For de
fleste formal m& dette nett krysslamineres med et annet nett
eller en bane, og dette Setyf igjen‘den begrengning at det blir
vanskelig & fremstille de meget lave m2-VekterTsom kreves til
forsterkning i sanite®rartikler. ' '

_ Endelig er det kjent at rettstrukturer kan fremstilles
ved & ekstrudere vekslende strgmmer av forskjelligé polymerer,
sammenfgre disse strgmmer i ekstruderingsdysen som inneholder
bevegelige deler som leder str¢mﬁene i tverrgdende retning,
samtidig som de strekker strgmmene til tynne baner kalt "lamel}
lefu\‘ Fremdeles inne i dysen passerer.en eller begge kantene av
den flyuande banen over en kam som trekker langsgaende "frynse—
trader" ellgr "fangtrider" fra lamell~ kantene og samler fang-

tradene i knif er. Etter stiv1nq strekkes banen mekanisk 1f¢1ge

den lagdelte flﬁerstruktur som er dannet i dysen og man fa&r et.

‘artikler.

Det er na fUhTQt en helt ny teknikk, nemlig en ;
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kombinasjon av side-om-side-ekstrudering av plaststrgmmer,
tverrpreging og splitting. Man har pi& denne mdten oppnddd en
serlig rask og pédlitelig fremgangsmdte for fremstilling av nett
med en gnsket vekt pa ca. 5 g/m2 eller mindre, uten vanskelighet.
Videre oppnds en ny og fordelaktig nettstruktur.

Ifplge foreliggende oppfinnelse er det sdledes til-
veiebragt et preget, fiberdannet filmprodukt i form av et nett
omfattende tverrgdende staver av et fgrste polymermateriale og
langsgdende kontinuerlige bandlignende filamenter (A) av et
annet polymermateriale som forbinder nevnte staver, og dette
nettdannede filmprodukt er kjennetegnet ved at filamentene (A) er
innleiret i stavene ved deres krysningspunkter uten noen klebeh—
de binding mellom filamentene og stavene, hvorved filamentene
(A) kan gli gjennom deres innleiringer.

Man oppndr pa denne miten en nettstruktur som ligger
nar opptil en vevet struktur og fplgelig har lignende gode
egenskaper. Man kan oppnd interessante og brukbare virkninger
ved & benytte forskiellige polymerer i de to retninger.

' For & lette innleiringen av trddene i stavene uten a
gdelegge trédene, bgr trddene fortrinnsvis vere av et polymer-
stoff som har'h¢yerevsmeltepunkt enn polymermaterialet i stavene.
P& grunn av filamentenes bd&ndform, vil pregingen bare gi liten
hakk—vifkning i -stavene. Forholdet mellom bredde og tykkelse i
trddene eller filamentene bgr fortrinnsvis vere 4 - 6:1, eller
hgyere. _

For ytterligere & redusere innhakk-virkningen er de
bandformede filamenter fortrinnsvis avsmalnende mot kantene.

Det er foretrukket at filamentene blir innleiret pa
en slik mate at de kan gli eller forskyves i forhold til den
omsluttende innleiring. Ved fremstillingen av nettet oppnas
dette enkelt nadr. filamenter og staver (eller i det minste de
deler av stavene som kommer i kontakt med filamentene) formes av
innbyrdes uforenlige polymerstoffer.. vVed denne.glidbare innlei-
ring gkes den diagonale strekkevne og orienteringen ved krys-
ningspunktene lettes. Filamentene er fortrinnsvis orientert og
stavene er ogsd fortrinnsvis orientert.

I en utfgrelse ifglge oppfinnelsen er det foretrukket
at stavene har béndlighende forgreninger integrert med stavene,

idet forgreningene danner en del av innleiringen for filamentene,
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og fortrinnsvis danner "broer" fra stav til stav. Den totale
tykkelsen for hver forgrening er tynnere enn den tilsvarende
staven. I den orienterte staven er de hulrom hvori filamentene
er innleiret naturligvis ogs@ forlenget. Forgreningene tjener‘j
imidlertid til & forhindre en for sterk bevegelse av filamentere
innenfor de avlange hulrom i stavene.

Forgreningene kan med fordel forbinde hvert sett av :
nabostaver. ;

Stavene kan vare formet av flere lag av forskjellige
polymerstoffer. Slike laganordninger kan lett dannes i forbin-
delse med innleiringen som det vil beskrives senere, og viktige
virknin~er kan oppnds pa& denne métén.

Nar man sédledes har behov for forsterkninger i baner
av cellﬁlosefibre, kan minst ett overflatesjikt i hver stav vare
laget av en olefin-kopolymer som kan danne en klebende binding
med cellulose, f.eks. en etylen-akrylsyre-kopolymer, etylen-
metakrylsyre-kopolymer eller en‘ionomer, mens stgrstedelen av
' stavene er laget av i det vesentlige homopolymer-olefin. Den

siste brukes éé grunn av sin lave pris og relativt store styrke.

Som nevnt ovenfor bgr filamentene fortrinnsvis vare
av en polyme;forbindelse_som har hgyere smelteomrdde enn den ;

. polymere som danner stavene, og et egnet valg er at filamentené
bestér av polyamid som nylon 6 eller nylon 66, eller av poly-
etylentereftalat, og stavene er av polyolefin.

‘ Mens de langsgiende filamenter alltid md vare bdnd-
formet for & unngd en hakkvirkning i de tverrgidende staver, kan

. stavene haqurskjellig form. Hvis man séledes ¢nsker relativt-
stor stivhet, f.eks. i den hensikt 3 oppnd et passende "fall”
hos lette tekstiler, er stavene fortrinnsvis generelt sirkulare
eller firkantede. '

Hvis man pd den annen side gnsker stor mykhet, f.eks.
i saniterartikler som overflatenett pd bleier og lignende, er
stévene fortrinnsvis utpreget flate.

Som tidligere nevnt kan man oppna ¢nskede virkninger
ved & forme stavene som en lagstruktur av forskjellige polymerer.
En anvendelse av en slik sjiktstruktur er beskrevet. Man kan
videre benytte denne oppbygning for & lage et volumingst nett og
for dette formdl vil sjiktene ha en fOrskjelliq krympeevne som ;
:fremkaller en krglling av stavene. I dette tilfelle bgr filamen-

tene fortrinnsvis std i betraktelig avstand fra hverandre.

e e
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Ifplge oppfinnelsen er det ogsa tilveiebragt en
fremgangsmate for fremstilling av detovenfor omtalte, pregede
fiberdannede filmprodukt, hvorved en utgangsfilm av et fegrste
termoplastisk polymermateriale preges til relativt tykke, tverr-
giende rette avsnitt med mellomliggende, relativt tynne avsnitt,
ved en temperatur hvorunder filmen er i det minste delvis smel-
tet, 09 de tynne avsnitt oppsplittes under dannelse av nett, og
denne fremgangsmdte er kjennetegnet ved at kontinuerlige, regel-
messige anordnede béndiignende filamenter av et h¢yerésmeltende
andre polymermateriale (A) i lengderetning og i en viss avstand
fra hverandre innleires i utgangsfilmen av det fgrste relativt
laveresmeltende polymermateriale, at pregetemperaturen innstilles
ved en vérdi hvor materialet som har den relativt lave smelte-
temperatur er smeltet eller halvsmeltet, mens materialet som har
den relatinAh¢ye smeltetemperatur fremdeles er fast, og at
filamentene under pregingen beholdes i det vesentlige uforand-
ret.

Sammenligne£ med andre fremgangsméter hvor en film
preges som basis for oppsplitting til nettstruktur, er fremgangs-
méten ifglge oppfinnelsen mer effektiv pd grunn av bazrevirkningen
av de. relativt solide langsgéende filamenter.

En kraftigere preging kan derfor tillates, hvilket
betyr at man kan operere med stgrre fremstillingshastigheter og
at apparaturens ngyaktighet og justering er mindre kritisk. Som
det vil fremga nedenfor kan man til og med kombinere pregingen
og fibrilleringen i ett trinn.

De partier av materialet med lavere smeltepunkt som
fgres i direkte kontakt med (A) ved pregingen, bestdr fortrinns-
vis av en eller flere polymere som er uforenlige med (A). Fila-
mentene og stavene vil derved danne en lps eller glidende
sammenfgyning med hverandre med de tidligere beskrevne fordeler.

Innleiringen av filamentene i polymermaésen kan skje
pad mange forskjellige miter, men den beste metoden man har funnet
er & foreta innleiringen ved & ekstrudere et mellomsjikt dannet
av strgmmer av (A) vekslende med en annen polymerforbindelse (B)
hvor strgmmene av " (B) er en del av massen, og danner resten av
massen ved & samekstrudere (koekstrudere) pd hver side av nevnte
mellomlag overflatelag av (B) og/eller andre polymerer.

Ifglge en annen utfgrelse av oppfinnelsen blir minst




et av overflatelagene - formet i ett stykke med nevnte avbrutte
strgmmer av (B),vfortrinnsvis ved hjelp av en profilert &pning
for (B).: I stedet for & benytte en slik profildyse, kan ogsd
den sammenhengende utforming av overflatesjiktet oppnds ved & la
strgmmene av (B) komme ut forbi den ene siden av hver str¢m:av
(p), f.eks. ved & ekstrudere strgmmene av (A) og (B) inn i ét
felleskammer, mens ekstruderdpningene for (B) fyller en stgrre
del av kammerbredden enn ekstruderipningene for (A). ‘

I en annen utfgrelse av oppfinnelsen, fremdeles basert
pad den beskrevne samekstrudering av (A) og (B), hvor disse |
veksler med hverandre, formes minst et av.overflatelagene som en
separat strgm som ekstruderes uavhengig av nevnte strgmmer av (B)
som veksler med (A). Dette muliggjgr variasjoner av sjikttykkel-
sene og avstanden mellom filamentene, og disse variasjoner er
uavhengige av hverandre.

Vanligvis er det ingen s@rlig fordel ved & anordne
filamentene ngyaktig i midten av massen eller & variere begge
overflatetykkelsene, og fglgelig kan ovenstdende trekk fortrinns-
vis kombineres ved & forme et hovedsakelig overflatesjikt av en
separat strgm som ervekstrudért uavhengig av nevnté s£r¢mmer av
(B) som veksler med (A), mens det motstdende og mindre overflate-
sjikt er formet i ett stykke med nevnte strgmmer av (B) i veks-
ling med (&).

Egnede relative tykkelser skal oppgis senere. ,

For & f& stor langsgdende styrke er det en fordel at
bare smd& mengder av (B) veksler med strgmmene av (A) i mellom-
sjiktet. F.eks. bgr fiiamentene oppta ca. 2/3 mer av mellom-
sjiktet. ' ’

P& grunn av hefteevnen til cellulosefibre og de gko-
nomiske fordeler ved & bruke polyolefiner, kan et tykkere over-
flatesjikt dannes av en i det vesentlige homopolymer olefin og
et tynnere overflatesjikt dannes av .en olefin-kopolymer som:.kan
danne en klebebinding med cellulose, f.eks. etylen-akryl- eller
etylen-metakryl-kopolymer eller en ionomer. ‘

N&r det gjelder valget av egnet kopolymer for filamen-
tene i forhold til den polymere i nevnte polymermasse, blant
annet fdrskjeliér i smeltepunkt og gkonomiske forhold, bestéar
(A) fortrinnsvis av et polyamid, f.eks. nylon 6 eller nylon 66,
eller polyetyientereftalat, og polymermassen bestdr, i det minste
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vesentlig, av et eller flere polyolefiner.

Pregingen med et tverrgdende linjemgnster behgver ikke
vere perpendikuler eller tilnazrmet peréendikular til maskin-
retningen, men hvis nettet skal brukes til laminering, kan pre-
gingen foretas under en relativt spisé vinkel, f.eks. 45°.

Man kan bruke velkjente pregemetoder, blant annet
pregevalse med glatt motvalse. Det har jo ogsd vert foreslatt
bruk av vibrerende egg og en flat eller sylindrisk ambolt eller
anlegg i forbindelse med foreliggende oppfinnelse. Det er i alle
tilfeller en fordel & ta i bruk den bazrende virkning av de rela-
tivt sterke filamenter for derved & kunne prege kraftigere enn
ellers.

Nevnte preging kan sdledes med fordel gjennomfgres
med en preget og fortrinnsvis hard valse som ligger an mot en
glatt og fortrinnsvis hard valse, og disse to valser fgrer da
filmen i samme retning men slik at den ene valsen dreier seg med
en annen periferihastighet i forhold til den andre, hvorved
trykk- eller prege-virkningen gkes ved den oppstdtte skjarkraft,
idet ‘den glatte valsen fortrinnsvis er den raskeste.

i For denne utfgrelse er det foretrukket at filmen
mates over den glatte valsen som holdes ved en slik temperatur at
de polymere bringes i gnsket tilstand for preging, mens selve
trykkvalsen eller pregevalsen holdes ved lavere temperatur slik
at materialet ikke vil klebe til denne. "

En vesentlig forenkling kan oppnas ved at nevnte .
skjervirkning utnyttes i sd sterk grad ‘at man oppnar nevnte
oppsplitting samtidig. 'Denne virkning baseres pa den store
styrkeforskjell overfor den rivende virkning av trykk og skjar-
kraft mellom de omr&der som er -direkte bdret eller transportert
av filamentene, og de. omré&der-som ikke -er det.

N&r man bruker-en.pregevalse og en glatt motvalse for
preging i relativt tykke filmer, f.eks. filmer ‘tykkere enn 100
g/mz, oppnés den beste barevirkning av filamentene nar filmen
har filamentene-av (A) innleiret narmere den ene ovérflaten enn
den andre, og slik at den overflaten som ligger narmest filamen-
tene fgres i kontakt med pregevalsen.

B&de de langsgdende bidnd og de tverrgaende pregeomr&-
der orienteres fortrinnsvis ved strekking. For & oppna regel-

messig struktur orienteres de lange filamentene. (A) fortrinnsvis
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etter samekstrudering og f¢r preging. Man kan imidlertid ogsé
med fbrdel avslutte orienteringen av filamentene etter pregingen.
Herved oppnds redusert m2—vekt og mellomrommet mellom stavene
pkes. En slik ¢kning er ofte ngdvendig siden den beste pregin-=
gen synes & oppnds med en avstand pd hgyst 1 - 2 mm, mellom
pregeopphgyningene eller tennene p& valsen.

Nar stavene er orientert, hvilket vanligvis er ngd-.
vendig (bortsett fra ndr de er av elastomerpolymer), gjennom-
fgres denne orientering etter pregingen ved tverrstrekking og
fortrinnsvis ved hjelp av en strekkramme. '

Tverrstrekkingen gjennomfgres vanligvis i et forhold
pa mellom 5 - 1 og 10 - 1, og herved trekkes de langsgdende bénd
fra hverandre tilsvarende. Bé&ndene bgr derfor normalt ekstrude-
res med si lite mellomrom som praktisk mulig, dvs. ca. 1 mm, men
det kan vare behov for ennd mindre avstand. En gunstig frem-
gangsméte for & oppnd et tett system-av langsgdende filamenter;
aQ (A) oppnds ved & strekke filmen eller banen etter samekstru-
deringen og f@¢r pregingen mens man tillater tverrgdende sammen-
trekking av filmen. Denne strekking kan‘vare den samme som
ovennevnte orientering, men kan ogsd helt eller delvis gjennom-
fores mens filamentene er i smeltet eller halvsmeltet tilstand,
slik at de ikke blir s@®rlig orientert.

Pregingen vil vanligvis danne staver som har generelt
sirkulart eller firkantet tverrsnitt. Dette bgr oppfattes som
meget tilnermede angivelser. N&r man - for & fremstille teksti-
ler med mykere grep - ¢gnsker flate staver, kan disse.flates ut:
ved kalandrering etter pregingen og fortrinnsvis fgr kryss-
trekkingen. Kalandreringen kan skje ved forhgyet temperatur.

Som nevnt vil barevirkningen:av de langsgaende filar
menter i .hgy grad lette pregingen av filmen, sarlig nar overflate-
A éjiktet som ligger nermest pregevalsen er tynt og nadr bare sma -
mengder av (B) er fordelt mellom filamentene. I denne forbin—
delse har man funnet at et mellomrom pad ca. 0,3 til 0,5 mm
mellom filamentene (ved pregetrinnet) er s&rlig gunstig.

V En ennd hgyere bazrevirkning og derved enn& hgyere
prdduksjonshastigheter kan oppnas nar den polymere som veksler
med (A) og en polymer som danner et tynneste ove:flatésjikt er
blandinger som inneholder relativt smd mengder'av en uforenlig
polymer med hgyere smeltepunkt, mens det tykkeste overflatesjikt
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dannes av en i det vesentlige homogen polymer og den langsgdende
fibrillering av disse blandede komponenter gjennomfgres etter
pregingen. De blandede bestanddeler ovenfor kan fortrinnsvis
bestd av for stgrstedelen polyolefin, og tilsetningen kan vare
polyamid eller polyetylentereftalat i prosentvis innhold pd ca.
25 % eller mindre.

Ovenstdende fibrillering av blandekomponentene vil
vanligVisvkunne oppnés tilstrekkelig enkelt ved tverrtrekkingen
som gir orientering av stavene. P& lignende mite kan andre
typer av preget f£ilm i henhold til oppfinnelsen, ndr de ikke
splittes under pregingen, ofte splittes til den gnskede nett-
form ved tverrstrekking alene. Imidlertid kan splitting (fibril-
lering) ogsd skje som et uavhengig trinn mellom pregingen og
strekkingen av stavene. En gunstig m3te & oppnd dette pd er &
utfpre pregingen i et mgnster som stir skrdtt, f.eks. ca. 60-
750; i forhold til maskinretningen, og deretter vri filmbanen
slik at vinkelen mellom filamentene og stavene gkes til fortrinns-
vis ca. 90°.

Nir det gjelder innleiringen av de langsgdende band-
formede filamenter i polymermassen- har man i den ovenstéende
- beskrivelse konsentrert seg om samekstruderingsprosesser hvor
forskjellige polymerforbindelser er fordelt i hverandre og over-
flatesjiktét fornies i samme ekstruderingsdyse. Selv om man har
funnet at dette er en s®rlig gunstig metode, finnes ogsa andre
fremgangsmdter for & gi denne innleirede oppbygning. Saledes
kan en film av i hverandre vekslende polymerstrgmmer lages under
et fgrste prosesstrinn mens overflatelagene ekstruderes eller
‘kalandreres pad fgrstnévnte i et separat- trinn:

Som.en. tredje metode til forming av den innleirede
o?pbygning kan de langsgdende bandformedée filamenter produseres
og ordnes som en rekke ved splitting og strekking av en film og
polymermassen kan derpd pafpres begge sider av denne rekken og
sammenfgyes mellom bindene i en kalandermaskin. I stedet for &
benytte oppsplitting av en film, kan filamentene ogsé& dannes ved
vanlig ekstrudering fra en fekke'épninger.

' VEndelig.kan innleiringen utfgres p& en mdte som kre-
ver sarlig enkel apparatur, som imidlertid gir noe mindré styrke
for sluttproduktet, og den bestdr i & forme en vanlig film pa

tre eller flere sjikt hvor forbindelsen (A) er mellomsjikt og
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polymermassen eller -massene legges pd& hver side av dette sjik-
tet. Derpd blir denne laminerte film eller bane oppsplittet '
til en rekke b&nd som strekkes pd vanlig méte,.og deretter
presses polymermassen eller -massene ut fra hver side av bdn-
déne og sammenfgyes i omr&dene mellom bindene. Denne material-
utpressing kan skje samtidig med dannelsen av stavene ved ovén—
stdende pregemetode eller man kan med fordel benytte en forut-
- g&ende kalandrering ved passende teﬁperatur}

oppfinnelsen skal n& beskrives under henvisning til
de vedlagte tegninger, hvor N '

‘Fig. 1 viser et tverrsnitt (gjennom planet I - I i
fig. 2) gjennom en ekstruderingsdyse for utfgrelse av oppfinnel-
sen, ' - ' ;

Fig. 2'viser et tverrsnitt (gjennom planet II - If i
fig. 1) av samme dyser, '

"Fig. 3 viser et tverrsnitt gjennom en foliestruktur
som er et mellomprodukt for fremstilling av et nett i henhold til
oppfinnelsen og er fremstilt ved hjelp av den dysen som er vist
pa flg 1l og 2, '

Fig. 4 og 5 svarer til flg. 1 og 2, respektivt, og
viser en modifikasjon av dysen, ’ A '

Fig. 6 svarer til fig. 3 og viser féliestrukturen som
gis av dysene p& fig. 4 og 5, ' : f

Fig. 7 som ogsa SQarer til‘fig.'3>viser en annen 4
mOdlflkaSjOn av follestrukturen,

Fig. 8 er et skjematisk perspektlvrlss av hele appa—
raturen for fremstilling av et nett i henhold til oppfinnelsen,
bortsett fra at tverrstrekkingen Xsiste trinn) ikke.er’vist,<

"Fig. 9 viser pregemetoden, hvor man sér filmen og .
pregevalsen i perspektiv med delvis”bortskérne partier, III
svarer til III-III p& fig. 3 og IV svarer til IV-IV pa fig. 3,

Fig. 10 viser et forstgrret perspektiv av et utsnltt
av et nett i henhold til oppfinnelsen, f¢r den endelige langs-
g&ende strekking og fe¢r tverrstrekking, . ' ‘

Fig. 11 viser prinsipielt det samme som fig. 10, men
i mindre milestokk, hvor man ser nettet etter ferdig lengdestrek-
king og tverrstrekking. i ) ;

"Pa fig. 1 og 2 blir en h¢yeresmeltehde polymer A dg to

laveresmeltende polymere B og B1 ekstrudert fra separate
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ekstrudere og fordelingskanaler (ikke vist) inn i tre spalte-~
formede kanaler som er vist-ved de tre pilene.

B og B} kan vare den samme polymerforbindelse men kan
fortsatt innmates uavhengig av hverandre, eller vare forskjel-
lige modifikasjoner av.samme polymer, eller to polymere som er
kjemisk forskjellige, men som kan danne en sterkt klebende
binding med hverandre. A er fortrinnsvis uforenlig med B og B, .

Dysehodet er oppbygget av en indre del 1 og to ytre
delexr 2 og 3. Den spalteformede kanalen for A er oppspaltet i
. et stort antall parallelle kanaler ved sone 4 i denne delen.

Som det sarlig fremgdr av fig. 2, ender del 1 i en kamformet
profil og kanalene for A gir gjennom hver "tann" i "kammen". I
kammeret 5 lgper A, B og Bi sammen til en bane eller film. A
ekstruderes inn i dette kammeret fra en rekke separate &pninger,
mens B ekstruderes fra en kamformet &pning og Bl ekstruderes fra
en rett spalte. Herved dannes oppbygningen av fig. 3, bortsett
fra at strgmmene (filamentene) av A enna ikke ér bdndformede.

Den sammensatte eller laminerte strgm innsnevres og
ekstruderes gjennom utlgpsdpningen 6 og deretter strekkes den
flytende filmen, hvorved filamentene av A blir bandformede. De
relative lagtykkelser og forholdet mellom bredde og avstand
mellom de badndformede filamenter bestemmes av de relative ekstru-
derte mengder og de relative dimensjoner i den tannformede
apning for. B. )

P4 grunn av flytee?nen har de bandformede filamenter
en tendens til & avsmalne mot kantene, som vist. Denne form er
gunstig og kan befordres ved en passende forming av kanalene for
A. .

P& fig. 4 og 5 og den viste struktur pé fig. 6 er
dysen modifisert slik at det dannes to overflatelag av en tredje
polymerforbindelse C som.tilfgres fra en tredje ekstruder. C
kan f.eks. vare en polymer som kan danne en binding med cellu-
lose. I filmen md C danne en kraftig forbindelse med B og Bl men
ikke ngdvendigvis med A. Fg¢lgelig behgver man ikke 4 belegge en
av overflatene for de béndformede filamenter med B, men B for-
deles regelmessig i A som et stort antall separate strgmmer.

For & oppnd dette ekstruderes B inn i felleskammeret
5 fra en rekke &pninger som er avbrutt fordelt mellom &pningene

o

for A i stedet for 4 ekstrudere fra en kamformet &pning.
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P4 den annen side kan det ogsa vare gunstig & la
badde komponent B og komponent Bl‘veksle mellom strgmmer av A '
slik at man far den struktur som er vist pd fig. 7. For & oppna
dette, forsynes dysedelen 1 med spor eller rifler p& den siden
som pé fig. 2 er vist rett, slik at man gj¢r &pningen for Bl
kamformet i likhet med apningen for B. )

P& fig. 8 er filmen samekstrudert av komponentene A, B
o9 By i dysen 9 som er dysen vist pd fig. 1 og 2. (Vafmeelemeg—
tene er ikke vist,-heller ikke p& fig. 1 og 2). Filmen avkjgles
forst med luft (ikke vist), deretter p& en 'slipp- og kj¢levalsg
10. Alle valser vist pd fig. 8 er drivvalser. Derpa blir filmen
strukket ved en fgrste lengdestrekking i sone 13 mellom settet
av nypvalser 11, 12, som holder igjen mot strekkingen og valseﬁ
14 som trekker i samvirke med pregevalsen'iG og dens glatte mot-
valse 15: Valsen 12 oppvarmes til en -temperatur som er egnét
for strekking. Denne fremgangsmite har to hensikter. Den -ene
er delvis & orientere filameritene (en andre lengdestrekking |
fglger etter pregingen), en annen hensikt ér & bringe filamentene
nermere sammen. Derfor bg¢r strekkesonens -lengde vare tilstrek{-
kelig til & gi en nesten fri sammentrekking av filmen, f.eks. ca.
3-4 ganger filmens bredde. )

Valsen 15 oppvarmes til en temperatur som-er egnet for
pregingen aVv: filmen, dvs. til -et temperaturomrade hvor komponen-
ten A vanligvis er fast mens B og Bl er halvsmeltet til smelte;,
fortrinnsvis ‘halvsmeltet, ved en temperatur i nedre ende av
smelteomradet. For & oke varmeoverfgringen til filmen og gjgre
prosessen raskere, oppvarmes ogsé& valsen 14, men til -lavere- ‘
temperatur slik at filmen ikke vii,klebe til valsen. Pregevalsen
.16 kj¢les med vann for & lette‘oppsplittingéh av nettet etter |
pregingen. ‘ ‘ ' '

For & ¢gke pregevirkningen og samtidig oppsplitte -
filmen til nettstruktur, fremkdlles en skjerkraft ved & drive }
motvalsen 15 ved hg¢yere periferihastighet enn pregevalsen 16.
Dette er .angitt ved den lengre pilen 17 og den kortere pilen 18.
Forholdet mellom disse hastigheter b¢r vanligvis vare i omradet
1,25 = 1 og-2 : 1. Avstanden mellom to nabopregepartier pa
valsen 16 b¢gr vanligvis vaere i omradet 1-5 mm.

Det vises til den mere detaljerte tégning p& fig. 9

hvor de forskjellige hastigheter som man ser vil danne en
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skjerkraft med slik virkning at materialet presses mot den ene
kanten 19 av hver tann (pregeparti) 20, og s& og si pumpes inn i
riilene mellom tennene, hvorved det dannes staver i sirkuler til
kvadrapisk form (meget omtrentlig). Ved tilstrekkelig trykk og
skjerkraft vil alt innhold i B og B, presses bort fra omradene
mellom stavene bortsett fra et tynt lag p& filamentene A. Til
tross for at B og B, brytes i stykker pa denne miten, holder
filamentene A seg uskadet nar trykk og skjerkraft avpasses pa
egnet mate.

Som det vises pad fig. 9, blir filamentene A innleiret
nermere den overflaten som ligger an mot pregevalsen enn den
andre overflaten. Herved vil filamentene A avkjgles noe mer enn
hoveddelen av massen B og Bl som de er innleiret i. Denne
kjgling tjener ogsa til & gjgre deformasjonen av de bandformede
filamenter s& liten som mulig.

Denhe plasering eller ordning -av filamentene i narhe-
. ten av den ene overflaten er gunstig ndr man preger relativt
tykke filmer, f.eks. tykkere enn 100 g/mz. N&r man preger
tynnere filmer, som f.eks. under 50 g/mz, er det vanligvis bedre
4 anordne filamentene i midten av filmén, siden forbindelsen
ellers vil kunne bli for svak.

Som allerede nevnt vil avkjglingen av pregevalsen
lette oppslippingen av nettet fra valsen. For & oppna dette
ennd sikrere er pregevalsens pregetenher forsynt med trapesfor-
met tverrsnitt. Den varme motvalsen 17 har glatt overflate og
nettet kan derfor vanligvis slippe denne overflaten uten
spesielle forholdsregler. Hvis man imidlertid benytter en kleb-
rig komponent i filmen, kan det vare ngdvendig & gi denne sist-
nevnte valsen et overtrekk av slippmiddel.

Produktet som nd er i nettform trekkes av pregevalsen
og motvalsen under meget lavt strekkeforhold ved hjelp av nyp-
valser 24 og 25 og strekkes deretter i lengderetning mellom
disse nypvalser og nypvalsene 26 og 27. Ved & anordne valser 26
meget nar inntil valsene 25, hindres en tverrkontraksjon av
nettet og man opprettholder den rette perpendikulere stilling
for stavene. Ved 28 mates nettet inn i en spennramme for
orientering av stavene, eller, hvis man ¢nsker flate staver, kan
nettet kalandreres ved passende temperatur fgr krysstrekking.

Nettet vist p& fig. 10 er gjengitt ved trinnet mellom
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valsene 17, 18 og valsene 24, 25 hvor stavene, som bestdr av B
og B,, er uorientert, og hvor de langsgdende bandformede filamen-
ter A bare er orientert i fgrste strekketrinn. For & vise
-strukturen og de s&rlige trekkene klarere, er filamentene A
anbragt i betraktelig avstand fra hverandre, mens de i virkelig-
heten ligger mye tettere.

Filamentene A er presset ned i stavene og sistnevnte
har tynne "forgreninger" 22 som ogsa bestdr av polymermasse og
danner en del av filamentenes innleiring. Disse forgreninger:
har den fordel at de holder filamentene A bedre i stilling.
Forgreningene av polymermasse omgir i det viste tilfelle fila-
mentene helt, men avhengig av forholdet under pregingen kan de
ligge bare pa den ene siden av hvert filament. I dette tilfelle
er det en fordel & pafgre sma mengder klebemiddel, fortrinnsvis
for kfysstrekkingen.

Tegningen viser videre at filamentene er strukket ut
mens de pd pregevalsen ble bgyet inn i sporene eller rillene -

(se fig. 15). Ved denne utretting av filamentene fdr stavene en
ujevn form ved krysningspunktene som vist. Denne deformasjon
har imidlertid liten eller ingen innvirkning pd styrken siden
stavenes tverrsnittsareal er like stort. Man far derimot en
interessant optisk virkning som illuderer vevet tekstil.

N&r A exr uforenlig med den pvrige polymermasse, er
forbindelsen glidende som i vevede strukturer og man oppnar den
samme eller lignende diagonale tgybarhet og fall i stoffet. P&
grunn av disse virkninger som gir ‘et utseende som vevet tekstil,
kan nettet brukes i dette trinn fgr tverrstrekking, sarlig for
dekorasjonsformdl og ligﬁende;

_ Hvis polymermassen er en elastomer, er ingen oriente-
ring av stavene mulig, og i dette tilfelle viser fig. 10 slutt-
trinnet med hensyn pd stavene. Et slikt nettmateriale kan f.eks.
benyttes til polstring eller ﬁoring hvor elastisitet er en
forutsetning. Eksempler pa egnedé elastomere er blokk-kopoly-
mere som bestdr av polyuretan eller polystyren-butadien, eller
polypropylen‘hvor hvert molekyl har bdde iso~ eller syndiotak-
tiske segmenter og ataktiske segmenter. ‘

"Forgreningene" 22 av polymermasse pd& fig. 10 danner
"broer" fra stav til stav. Under den avsluttende lengdestrek-

king kan disse eventuelt brytes istykker mellom stavene men vil
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fremdeles ha en nyttig virkning idet de holder filamentene A i
riktig stilling.

P& fig. 11 er den langsgéende strekking avsluttet og
stavene er‘orientert ved tverrstrekking av nettet i spennramme.
Vekten kan derved bringes ned til under 5 g/m2 og bruddstyrken i
begge retninger ndr verdier som ligger temmelig nzr styrken for
vevet duk av vanlige filamenter av samme komponenter. NA&r
forbindelse mellom filamentene og stavene er ikke-klebende, dvs.
nédr A og polymermassen eller -massene er gjensidig uforenlige,
foregér orienteringen av begge filamenter og stavene uten
vanskelighet ogsd ved krysspunktene. I disse tilfeller vil
hullene i stavene hvor de langsgdende filamenter befinner seg
ogsd strekkes tilsvarende, men filamentene vil fremdeles holdes
i stilling p& grunn av forgreningene 22. P& grunn av strekkin-
gen i to retninger,; danner disse forgreninger en-slags film i
- omrddene inntil stavene, som vist.

e

Hvis man i stedet for & oppsplitte filmen til et sant
nett under preging sgrger for & etterlate en méget tynn film
mellom stavene, vil denne filmen ofte fibrilleres eller fiber-
dannes under krysstrekkingeﬁ og danne fine fibre som sammenbinder
nabostaver. Disse fine fibre kan ofte ha en egnet dekorativ
virkning idet de gir en tilfeldighet i en forgvrig meget regel-
messig struktur, og de kan forgvrig tjene andre formal som hefte-
organer hvis nettet skal sammenfgyes med stapelfibre, blant
annet papirfibre, og kan videre vare gunstige som filtrerings-.
hjelpemiddel.

Med de ovenfor nevnte unntagelser er det vanligvis
en fordel & fremkalle en kraftig orientering bdde i filamenter
og staver. Hvis filamentene bestdr av polyamid eller polyester,
bgr den totale lengdestrekking ha et forheld p& fortrinnsvis
3,5 til 1 til 6 til 1. Hvis stavene bestdr av polypropylen
eller polyetylen med h¢y.egenvekt, bgr tverrstrekkingsforholdet
fortrinnsvis vare mellom 5 til 1 og 10 til 1.

All strekking i lengderetning kan gjennomfgres for
Pregingen, men mellomxdmmet mellom stavene i sluttproduktet vil
vare mindre og det vil vare vanskeligere & oppnd de meget lave
mz—vekter. Pa.den annen side kan man 6gséAutf¢re langsgéende
strekking etter preging, .men det er da Vanskelig & opprettholde

den rettlinjede ordning av stavene. Det er vanligvis en fordel &
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utfgre omtrent halve orienteringen fg¢r og halve orienteringeﬁ
etter preging.

Det er fremstilt nett med vekter som ligger fra ca.
3 g/m2 til 30 g/mz. I form av s@rlig lette nett med relativt
avbalansert styrke er produktet i henhold til oppfinnelsen sarlig
egnet som forsterkning i saniterpapir, i annet lett papir hvor
man krever styrke, som forsterkning i filttekstiler og beskyt-
telsesnett mot insekter og fugler. For tyngre bruk som ’
presenning, kraftsekker og teppebunner vil man vanligvis mitte
laminere flere nett i henhold til oppfinnelsen. I denne forbin-
delse vil det ofte vare en fordel & fremstille et ubalansert
nett, dvs. et nett hvor innholdet av langsgdende -filamenter kan
gd helt ned til 5 % eller mindre, og laminere flere slike ub&lan-
serte nett med sjikt som har deres hovedstyrke i 1engderetniﬁg,
dvs. sjikt av fibrillert film. i

I de fglgende eksempler refererer de angitte smelte-
indekser seg til ASTM D 1238-62T hvor forsgksbetingelsene er

angitt i hvert tilfelle.

Eksempel 1
Det fremstilles et nett ved hjelp av den apparatur

som er vist skjematisk pd fig. 8 og med en ekstruderingsdyse som
vist p4 fig. 1 og 2. Ved utlgpet av dysen er mellomrommet o
mellom filamentene, m&lt fra midte til midte, 1,2 mm, og dyée-
lengden er 220 mm. Pregevalsen og den glatte motvalse er laget
av- slipt og polert stdl. Pregeomrddene (tennene) p& pregevalsen
er 0,4 mm brede, 0,25 mm dype og har en avstand pa 0,6 mm fra
hverandre. .

Komponentene B og Bl bestdr av ngyaktig samme materi-
ale som er en polypropylen med smelteindeks 5 i henhold til
betingelse L. Komponent A er nylon 6 med justert.viskositet ved
innblanding pa nedenstiende mate. .

Man gjennomfgrer en omtrentlig justering ved & mile
smelteindeksene hvorved A gis samme smelteindeks under betin-
gelse K som B viser seg & ha under de samme forhold. En endelig
innstilling av A's viskositet skjer under innkjgring av

samekstruderingen ved & mile filamentformen. Denne er avhengig

av viskositeter og A's viskositet blir nd innstilt slik at fila-

mentenes bredde blir 0,8 mm (fgr lengdeorientering). Lavere

viskositeter p& A gjg¢r filamentene flatere med den risiko at |

P
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stavene ikke vil splittes fra hverandre under pregingen, mens
hgyere viskositeter forandrer filamentformen mot en firkantform
med derav fglgende gkende hakkvirkning i stavene. Mengdeforhol-
det mellom komponentene er som fglger: A 20%, B 30%, Bl‘SO%.

Ekstruderingstemperatur: 260°C.

Vekt av ekstrudert folie: lOO'g/m2

F¢rsté lengdeorientering: strekkeforhold 2,0 - 1 ved
temperatur 130°c.

Tverrstrekkeforhold: 1 - 1,4, Temperatur under pre-
ging: 155°cC.

Skjerforhold (=lengdekontrakéjon) under pregingen:
1 - 1,4, Andre lengdestrekking: strekkforhold 2,8 - 1 ved tempe-
ratur: 130°c. '

. Under pregingen blir nabostaver helt splittet fra
hverandre slik at nettstrukturen dannes. Nettet vikles péd en
spole etter den andre langsgéende orientefing,eller sfrekking.
Nettet blir til slutt krysstrukket i forholdet 7 til 1 i en”
spennramme . Teﬁperaturen under krysstrekking: 130°c.
| Det séiedes fremstilte nett er meget egnet som for-
sterkning i lettpapir, f.eks. sanitarartikler. Det har et mykt
grep 09 kan brukes som et sjikt i babybleier i direkte kontakt
med huden.

Eksempel 2.

Hvis man modifiserer fremgangsmaten beskrevet i eksem-
pel 1 som fglger vil man fremstille et nett hvor stavene innehol-
der et sjikt som kan smeltes til cellulose, i alt vesentlig uten
tap av orientering i de andre komponenter.

Komponent Bj: polypropylen med hgyt ataktisk innhold,
fremstilt ved gassfasepolymerisering (varemerke: "Novolen"),
smelteindeks som i eksempel 1.

Komponent B: en etylen-akrylsyre-kopolymer med samme
smelteindeks som Bl"

Komponent A: samme som i eksempel 1, men viskositeten
innstilt under innkjgringen i forhold til de nye . bestanddeler pa
samme maten som i eksempel 1.

Temperaturen under pregingen: 145° og under de tre
strekkoperasjoner: 120°Cc. Andre forhold som i eksempel 1, bort-
sett fra. at pregevalsen bgr smgres med en s&peoppl¢sning i vann
for & unngd at den kopolymere hefter til valsen.
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Eksempel 3 ]
Man modifiserer fremgangsmiten fra eksempel 1 p&

fplgende mite: polyetylen kan brukes i stedet for polypropylen.
I dette eksempél innfgres ogsd et sjikt som kan smeltes til
cellulose og pd& grunn av det lavere smeltepunkt for polyeﬁylen
sammenlignet med polypropylen, har man valgt en lavere smeltende
kopolymer.

Komponent B, : polyetylen med hegy egenvekt, smglte—
indeks som B, i eksempel 1.

Komponent B: en kopolymer av 20% vinylacetat og 80%
etylen, smelteindeks som Bl' .

Komponent A: som i eksempel B, men viskositeten regu-
leres under innkjgring i forhold til de nye komponenter.

Temperaturen under preging: 130°C, og under deitre
strekkoperasjoner: 110°C. Andre forhold som i eksempel 1, bort-
sett fra at prege&alsen bgr smgres med sApeopplgsning i vann for
&4 unng& klebing. ' '

Oppfinnelsen er natﬁrligvis ikke begrenset til bruk
av polyolefiner i stavene. Man kan benytte et polyamid i stavene
og en hgytsmeltende polyester i filamentene som ovenfor nevnt.

Patentkrayvw

1. Preget, fiberdannet filmprodukt i form av et nett
meaitende tverrgdende staver (21) av et fgrste polymermateriale
og langsg&ende kontinuerlige bandlignende filamenter (A) av et
annet polymermateriale som forbinder nevnte staver, k a r a k-
terisert ved at filamentene (A) er innleiret i
stavene (21) véd deies krysningspunkter uten noen klebende bin-
ding mellom filamentene og stavene, hvorved filamentene (A) kan
gli gjennom deres innleiringer (22).

2. Filmprodukt ifglge krav 1, karakterisert
v e d at polymermaterialet som danner filamentene (A) har et
h¢yere smelteomridde enn det polymermateriale som danner stavene
(21) .

3. Filmprodukt ifglge krav 1, karakterisert
v e d at stavene (21) har forgreninger (22) integrert med
nevnte staver, idet forgreningene danner en del av innlei#ingen
for filamentene og fortrinnsvis danner "broer" fra stav (21) til
stav (21).
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4. Fremgangsmdte for fremstilling av et preget, fiber-
dannet filmprodukt ifglge krav 1-3, hvorved en utgangsfilm av et
fgrste termoplastisk polymermateriale preges til relativt tykke,
tverrgdende rette avsnitt med mellomliggende, relativt tynne
~avsnitt, ved en temperatur hvorunder filmen er i det minste del-
vis smeltet, og de tynne avsnitt oppsplittes uhder dannelse av
nétt, karakterisert ved at kontinuerlige,
regelmessige anordnede bandlignende. filamenter av et hgyere-
smeltende andre polymermateriale (A) i lengderetning og i en
viss avstand fra hverandre innleires i utgangsfilmen av det
fprste relativt laveresmeltende polymermatériale, at pregetempe-
raturen innstilles ved en verdi hvor materialet som har den
relativt lave smeltetemperatur er smeltet eller halvsmeltet,
‘mens materialet som har den relativt hgye smeltetemperatur frem-
deles er fast, og at filamentene under pregingen beholdes i det
vesenﬁlige'uforandret.

5. Fremgangsmdte ifglge krav 4, kar ak t er i-

s ert ved at innleiringen av filamentene i filmen skjer
ved ekstrudering av strenger av det hgyeresmeltende materiale
adskilt fra hverandre ved samtidig ekstrudering av strenger av
det andre polymermateriale, og ved samtidig ekstrudering av
overflatesjikt av et annet polymert materiale og/eller andre
polymere materialer pad begge sider av strengene.

6. Fremgangsmate ifglge krav 5, kar ak ter i-

s ert ved at minst et av nevnte overflatesjikt ekstruderes
sammenhengende med strengene som er ekstrudert mellom nevnte
filament.

7. Fremgangsmdte ifglge krav 4, kar ak ter i-

s ert ved at pregingen og oppsplittingen utfgres samtidig
ved & fpgre filmen mellom en pregevalse og en glatt valse som
roterer med forskijellige periferihastigheter, slik at filmen
pafgres en skjarvirkning og dermed oppsplittes.
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FIG. 2
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