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9 Utrjevanje koprenskih tekstilij

Zaradi premajhne adhezije med vlakni v kopreni ali plasteni kopreni je potrebna faza
utrjevanja. Tako poznamo:
e mehanske,
e kemicne in
e termiéne postopeke utrjevanja.(7.8::11,47)
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Slika 9.1. Postopki utrjevanja koprenskih tekstilij



9.1 Mehanski postopki utrjevanja koprenskih tekstilij

Mehansko utrjevanje koprenskih tekstilij se izvaja z:

* iglanjem,

e vodnim curkom (Spunlace) in

« presivanjem koprenskih tekstilij.(78:2,10,11,12,13,23,24,36,37)

9.1.1 Utrjevanje z iglanjem

Stroj, na katerem plasteno kopreno utrjujemo z navpicnim
prebadanjem le - te z mnozico igel z zazobki, se imenuje iglalnik.
Glede na intenzivnost iglanja poznamo:

* prediglalnike in

° ig|a|nike.(7,8,9,10,11,12,13,14,18,23,36,37)

S prediglanjem in iglanjem utrjujemo plastene koprene v
koprenske tekstilije. Plastena koprena zaradi premajne adhezije
med mnoznico vlaken nima zadostne pretrzne trdnosti.




* Plasteno kopreno najprej obzirno utrjujemo s prediglanjem na prediglalniku, kjer
se plastena koprena rahlo utrdi s prepletanjem mnotzice vlaken, da je primerna za
nadaljnje raztezanje in/ali utrjevanje v proizvodnem procesu. Zgradbo in princip
delovanja prediglalnika (iglalnika) kaze slika 9.2.

Slika 9.2. Delovne naprave prediglalnika (iglalnika)

1- plastena koprena 2- dovajalo plastene koprene (samo pri prediglalniku) 3- temeljna
deska (spodnja vbodnica) 4- snemalna deska (zgornja vbodnica) 5- igelna deska
(igelnica) 6- igla z zazobki 7- odvajalo prediglane tekstilije 8-prediglana tekstilija 9-
dvizni mehanizem

e ZacCetno iglanje mora biti obzirno in se izvaja na prediglalniku z eno- ali
obojestranskim prebadanjem plastene koprene z iglami, ki s pomocjo zazobkov
zagrabijo snopice vlaken in vlaknom spremenijo lego glede na ostala vlakna v
kopreni.(7:82)



Za enakomerno in kakovostno prediglanje plastene koprene je potrebno omogociti
dovajanje plastene koprene s ¢im bolj enakomerno debelino ¢im blizje iglam z
zazobki. Zaradi tega ima vsak prediglalnik za razliko od iglalnika skrbno izbrano
dovajalo plastene koprene.(28:58)

Za prediglanje plastenih kopren iz srednje- in dolgovlaknatega prediva s primerno
oprijemljivostjo med vlakni priporoca firma Asselin dovajalo plastene koprene z
brezkonénimi trakovi, tip DCIN (slika 9.3.).

S pomocjo dveh brezkonénih trakov se
prerez plastene koprene postopoma
zmanjsuje in se na razdalji samo 11 mm
plastena koprena s konstantnim prerezom
dovede do prve igle igelne deske, kar
omogoca enakomerno prediglanje po
dolzini in Sirini plastene koprene.

Slika 9.3. Dovajalo plastene koprene z brezkoncnimi trakovi firme
NSC nonwoven - Asselin
1- plastena koprena 2,3- zgornji, spodnji brezkoncni trak 4,5-
temeljna, snemalna deska  6- igelnica



e Za prediglanje plastenih kopren iz srednje- in dolgovlaknatega prediva firmi
Fehrer in Dilo priporoCata dovajanje plastene koprene s pomocjo dovajalnih
valj¢kov, ki so obdani s plastiénimi vodili (slika 9.4.).(33)

* Pomanjkljivost dovajala plastene koprene s
plasti¢nimi vodili je v tem, da zaradi
dolocene Spranje med sosednimi
plasti¢nimi vodili prihaja do nekontrolirane
precne relaksacije plastene koprene, kar
povzroCa neenakomerno debelino
dovajanja plastene koprene do prvih igel
prediglalnika in nestacionarne pogoje
prediglanja.

* Le-to se odraza v razli¢nosti ucinka
delovanja zazobkov igel med prebadanjem
plastene koprene in v nekonstantnih
pogojih preorientacije vlaken v plasteni
kopreni.

Slika 9.4. Dovajalo plastene koprene s plasticnimi vodili firme Dilo
1- plastena koprena 2,3- zgornji, spodnji brezkoncni trak 4- dovajalni valjcek 5- valjcek s plasticnimi
vodili 6,7- temeljna, snemalna deska 8- igelnica



e Za prediglanje plastenih kopren z veliko povrsinsko maso iz
kratkovlaknatega prediva in z majhno oprijemljivostjo med vlakni
Asselin priporoca prediglalnika DF169 in DF 1500 z dvocilindrskim
uvajalom in prediglalnikom plastene koprene (slika 9.5.).(53)

Slika 9.5. Dvocilindrski uvajalnik in prediglalnik firme NSC nonwoven - Asselin
1- plastena koprena 2- transporter koprene 3,4- zgornja, spodnja igelnica 5,6-
zgornji, spodniji cilinder (dovajalo plastene koprene) 7- prediglana koprenska
tekstilija



Zgornji in spodnji cilinder sta luknjasta valja in imata dvojno funkcijo. Z rotacijskim
gibanjem postopoma zmanjsujeta precni prerez koprenske tekstilije in dovajajo le -
to s konstantno debelino v podrocje prediglanja. Poleg vodenja plastene koprene
ima dvojica cilindrov tudi vlogo temeljne in snemalne deske.

V notranjosti obeh cilindrov sta locirani igelni deski, ki z majhnim Stevilom prebodov
obojestransko prediglata plasteno kopreno.

Pri navpicnem gibanju snopicev vlaken skozi plasteno kopreno se le - ta prepletejo s

sosednjimi vlakni, zaradi Cesar se poveca adhezija med njimi in s tem tudi trdnost
plastene koprenske tekstilije.(7,2:10.47)
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* Mesta prebadanja igel v prediglani plasteni kopreni so sidra, okoli
katerih se med raztezanjem izvaja vecinska preorientacija vlaken iz
precne v vzdolzno smer med nadaljnjim utrjevanjem koprenske
tekstilije.

Slika 9.6. Mesta prebadanja igel z zazobki po povrsini plastene koprene(®3)
a- navpicni prebod igle b- razporeditev prebodov igel po povrsini



Fazi prediglanja sledi faza iglanja, ki se izvaja na iglalniku.
Prediglana in raztezana koprena se prek para dovajalnih valjckov
vodi v iglalnik, ki sestoji iz enakih delovnih elementov kot
prediglalnika.

Mesto iglanja plastene koprene na prediglalniku in iglalniku kaze
slika 9.7.

Globina vboda

6

Slika 9.7. Delovne enote iglalnika
1-igla z zazobki 2- snemalna deska 3- odprtina za iglo 4- plasteno runo 5- zazobek
6- konica igle 7- temeljna deska



* |gelna deska, na kateri je namescena mnozica igel z zazobki,
opravlja s pomocjo zobniskega gonila in premicnega
kolenastega vzvoda translacijsko gibanje gor in dol, ki
omogoca, da igle v podroc¢ju med perforirano temeljno in
snemalno desko v navpicni smeri prebadajo kopreno.

* Pritem zazobki zagrabijo snopice po 5 do 20 vlaken in jih
porinejo skozi kopreno tako, da le - ta lezijo pravokotno na
ravnino koprene (slika 9.8.).

Slika 9.8. Prebod plastene koprene z iglo z zazobki firme SNF
1- plastena koprena 2- izrinjen snopic vlaken 3- zazobek



Glede na obliko in strukturo koprene, ki jo zelimo utrditi,
locimo:

- enostransko in

- obojestransko iglanje (slika 9.9.).(7,10)

Slika 9.9. Nacini iglanja z navpi¢nim prebadanjem
1- igelnica 2- igla z zazobki 3- snemalna deska 4- temeljna deska
a- iglanje zgoraj b- iglanje spodaj c- obojestransko iglanje z zamikom igelnic
d- obojestransko iglanje z zamikom igel igelnic

Poleg navpiCnega prebadanja obstaja tudi posevno prebadanje plastene koprene
iglalniku (slika 9.10.).
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Slika 9.10. Nacini iglanja s poSevnim prebadanjem

a- navpicno prebadanje plastene koprene s pomocjo stresnega vodenja le - te

b- posevno prebadanje plastene koprene z vodoravnim vodenjem le - te c- navpicno
prebadanje plastene koprene s pomocjo locnega vodenja le - te

1- pogon igelnice 2- locna igelnica 3- igle z zazobki 4,5- locna temeljna, snemalna deska

Pri stresni ali lo¢ni izvedbi temeljne in snemalne deske igelnica prebada plasteno kopreno z
navpicnim prebadanjem. Ker plastena koprena spreminja svoj kot glede na igle z zazobki,
pride do kriznega prepletanja vlaken v plasteni kopreni, kar omogoca vecjo adhezijo med
vlakni v koprenski tekstiliji in boljSe mehansko -fizikalne lastnosti.



* Druga moznost poSevnega iglanja je, da se plastena koprena vodi med
vodoravno temeljno in snemalno desko s poSevnim obojestranskim
prebadanjem koprenske tekstilije, kar omogoci krizno prepletanje vlaken v
plasteni kopreni.

* Zaizdelavo brezkoncnih transportnih trakov se uporablja navpic¢no iglanje z
ravno temeljno in snemalno desko ali pa navpicno iglanje z ravno snemalno
desko in s cilindriéno temeljno desko (slika 9.11.).(7.10)

Slika 9.11. lzdelava brezkonCnega transportnega traka iz plastene tekstilije
1-igelnica 2- snemalna deska 3- cilindricna temeljna deska
ecilindricna temeljna in ravna snemalna deska b- ravna temeljna in snemalna deska



Brezkoncne trakove iz plastene koprene izdelujemo tako, da med nastavljeno razdaljo med
dvema valjckoma ali med valjckom in temeljno desko, ki je cilindricne oblike, dolocen ¢as
dovajamo kopreno in jo ve€plastno vodimo med valjema, da se tvori brezkoncni trak iz
plastene koprene.

Ko navijemo zahtevano Stevilo plasti koprene, se ustavi dovajanje koprene in se zacne
postopek utrjevanja z iglanjem. Po konCanem iglanju, Ce zelimo izdelati brezkonéni trak,
utrjeno koprensko tekstilijo z vodilnih valjev snamemo z osnim premikanjem le - te.
Novost, ki jo je na ITMA - 95 prvic prikazala firma Dilo z iglalnikom tip HSC, je v elipti¢ni
kinematiki gibanja igelnice med prebadanjem plastene koprene (slika 9.12.).(25:53)

Slika 9.12. Fazni potek elipticnega gibanja igelnice firme Dilo
a- skrajnje zgornja lega igel b- lega igel v zacetku prebadanja plastene koprene
c- skrajnje spodnja lega igel d- vracanje igel v zacetno lego



Elipticno gibanje igel sestavlja vertikalno in horizontalno gibanje
igelnice. Horizontalno premocrtno premikanje igelnice do 15 mm na
prebod plastene koprene med vertikalnim prebadanjem plastene
koprene zmanjsa razliko med hitrostjo premikanja plastene koprene
in iglami. Tako se reducira razteg in osna napetost plastene koprene
med utrjevanjem na minimum.

Kinematicni ucinek elipticnega gibanja igelnice v produkcijskem
smislu ponazarja naslednji primer:

Pri konvencionalnem iglalniku s 3000 prebodi.mintin premiku runa
za 30 mm na prebod, se doseze proizvodna hitrost iglalnika 90
m.min?

pri iglalniku z elipticnim gibanjem igelnice se pri enakih pogojih
iglanja kot pri konvencionalnem iglalniku zaradi dodatnega
horizontalnega gibanja igelnice za 15 mm doseze maksimalna
proizvodna hitrost iglalnika 135 m.min1. (28)



Po primerni utrditvi plastenih koprenskih tekstilij je mozna izdelava tudi
strukturiranih koprenskih tekstilij, kar omogoca popestritev podrocij uporabe
iglanih koprenskih tekstilij.

Za izdelavo strukturiranih koprenskih tekstilije na iglalniku je potrebno
zamenjati:

- igelnico, ki ima namesto igle z zazobki vilicaste ali specialne igle in

- ravno temeljno desko z lamelno ali $¢etkasto temeljno desko.(10:12)

Pri izdelavi strukturiranih koprenskih tekstilij glede na vrsto temeljne deske
je mozna izdelava zankastih in lasastih strukturiranih koprenskih tekstilij.

Slika 9.13. Izdelava zankaste strukturirane koprenske tekstilije
1- snemalna deska 2- vilicasta igla 3- lamelna deska



* Predhodno utrjeno koprensko tekstilijo dovajamo v iglalnik za strukturirano
iglanje. Ko igelnica z vili¢astimi iglami navpi¢no prebada utrjeno koprensko
tekstilijo, vilicaste igle iz tekstilije izrivajo snopice vlaken na hrbtno stran
koprenske tekstilije in tako tvorijio enostransko zankasto strukturo v koprenski
tekstiliji.

e ViSino izrinjenih zank uravnavamo s primikanjem ali odmikanjem lamelne deske
k fiksirani snemalni deski in z globino prebadanja igelnice. Ce Zelimo
obojestransko zankasto strukturo potem ima iglalnik lamelirano temeljno in
snemalno desko ter vilicaste igle za prebadanje licne in hrbtne strani koprenske
tekstilije.

* Zaizdelavo lasaste (velur) strukturirane koprenske tekstilije se na iglalniku za
strukturirano iglanje lamelna deska zamenja s SCetkasto temeljno desko.

http://www.youtube.com/watch?v=QhZ8F24V
5eU

Slika 9.14. 1zdelava lasaste strukturirane koprenske tekstilije(>3)
1- Scetka 2- magnetno vodilo scetke 3- brezkoncni zobati trak, ki translatorno
premika sc¢etkasto temeljno desko 4- sSCetka iz mnoZice niti iz toge najlonske
vrvice (laksa)



V iglalnik za strukturirano iglanje se dovaja predhodno utrjena koprenska
tekstilija.

Dvopoljska igelnica s specialnimi iglami za strukturirano iglanje z navpi¢nim
prebadanjem igle iz koprenske tekstilije izrivajo manjse snopice vlaken. Izrinjene
snopice vlaken SCetke iz mnozice niti iz togega laksa popolnoma razvlaknijo in
omogocijo nastanek strukturirane koprenske tekstilije z lasasto povrsino, ki je
lahko enostranska ali obojestranska.

Kateri nacin iglanja uporabljamo, je odvisno od mehansko - fizikalnih lastnosti in
tekstilnih efektovy, ki jih zelimo doseci v kon¢nem izdelku.

Nastavitve in uravnavo prediglalnika in iglalnika kazeta sliki 9.15. in 9.16.
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Slika 9.15. Nastavitve na prediglalniku firme NSC nonwoven - Asselin
ekrizni polagalnik 2- prediglalnik
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Slika 9.16. N‘astavitve na iglalniku firme NSC nonwoven - Asselin
1- prediglalnik 2- iglalnik 3- kompenzator dolzine
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9.1.1.1 Geometrija in vrsta igel

Igle so zelo pomemben delovni element iglalnika. Proizvajalci ponujajo Siroko
paleto igel glede na vrsto predelovalnih vlaken, strukturo in zahtevano kakovost
koprenske tekstilije.

Glede na namembnost in geometrijo igel lo¢imo:

konvencionalne,
vzorcéne in
specialne igle.(82,1,11,12,14,47)

Konvencionalne igle so igle z zazobki in se uporabljajo za utrjevanje plastenih
koprenskih tekstilij.(8°) Igle so izdelane iz okrogle jeklene Zice, katere premer
ustreza debelini stebla igle (slika 9.17.).

Igelna peta je zacCetni element igle in dolocCa polozaj dela igle z zazobki glede na
iglano plasteno kopreno. (@)

Steblo igle pritrdi iglo v igelno desko. Pri iglah z reduciranim delom stebla ima igla
po dolzini dva konusa.

Del igle z zazobki je delovni del igle in omogoca preusmerjanje dela vlaken iz
vodoravne v navpicno smer v plasteni kopreni. Zazobki so ostre zareze na
delovnem delu igle.® Njihova velikost, geometrija in razporeditev po dolzini
aktivnega dela igle ima odloCujoci vpliv na intenziteto iglanja.



Geomertijo zazobka opredeljujejo Stevilni parametri, kot jih kaze slika 9.18.
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Slika 9.17. Geometrija igle z zazobki firme Groz - Beckertg
1- igelna peta 2- steblo 3,7- konus 4- steblo z zazobki 5- konica 6- reducirano steblo
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Slika 9.18. Geometrija zazobka®3)
|- dolZina utora h- globina zazobka e- izboCenost zazobka f- kot zazobka

Proizvajalci igel ponujajo igle z razlicno obliko zazobkov, toda najpogostejse so tri
oblike zazobkov, kot jih kaze slika 9.19.

konvencionalna HL oblika - RF oblika

Slika 9.19. Razlicne oblike zazobkov firme Groz - Beckertg



Steblo igle z zazobki ima lahko razlicne prereze. Najpogostejsi prerez stebla
igle z zazobki je trikotne oblike. Na robovih trikotnega prereza igle so namesceni zazobki.
Zazobki so po visini stebla igle postavljeni na enem, dveh ali na vseh robovih stebla igle
(slika 9.20.).

Glede na razdaljo med zazobki lo¢imo:

RB - regularne zazobke,

MB - srednje zazobke,

CB - tesne zazobke in

MU - multi zazobke.(82,10,53)

Tudi konice igel imajo razlicno obliko (slika 9.21.).

Slika 9.20. Lega zazobkov na trikotnem prerezu stebla igle firme SNF



Slika 9.21. Geometrija konice igle firme SNF \, \] \, \] U

SET- standardna konusno zoZzena konica PP- ostra konica LPB- rahlo zaokrozena konica BP-
zaokroZena konica HBP- ovalno zaokroZena konica
Po mednarodnem dogovoru se igle oznacCujejo z angleskim »gauge« sistemom. Primer

oznacevanja igel za utrjevanje plastenih kopren po angleskem «gauge« sistemu kaze slika

9.22.

Slika 9.22.
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Podrobna razlaga enega primera oznacevanja igel z zazobki firme Groz - Beckert

gznaéb015x18x25x3 C333G2007je:
.§tevilka 15 oznacuje premer stebla igle v gauge, ki je: 1,83 mm
.§tevilka 18 oznacuje premer stanjSanega stebla igle v gauge, ki je: 1,19 mm
.§tevilka 25 oznacuje premer trikotnega nastavka z zazobki v gauge, ki je: 0,85 mm
.§tevilka 3 oznacuje dolzino igle v inch, ki je; 78 mm
¢rka C oznacuje razdaljo med zazobki, ki je lahko;
R- (regular) velika razdalja, ki znasa 6,36 mm
M- (medium) srednja razdalja, ki znasa 4,80 mm
C- (close) majhna razdalja, ki znasa 3,18 mm
F-(frequent) zelo majhna razdalja, ki znasa 1,35 mm in
S- (single) vencna razporeditev, ki znasa ,010 mm.
- 3 3 3 pomeni sStevilo zazobkov na prvem, drugem in tretjem robu trikotnega nastavka igle (¢e imamo po 2 zazobka samo na
Rrvem in drugem robu, je oznacba 2 2 0 itp.)
¢rka G oznacuje ime proizvajalca igel Groz - Beckert
Stvilka 2 oznacuje obliko zazobka (glej sliko 9.19), ki je:
Stevilka O obdelavo povrsine igle, ki je:
- naslednja Stevilka 0 oznacuje odstopanje od standarda:
0 - standardno in 1 - 9 odstopanje od standard.
Stevilka 7 oznacuje izvedbo zazobka, ki jih kaze slika 9.23.

Gauge(ge) | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 18 WERSWEETS _Gauge(gg) | 16 | 17 | 18 | 3t 18

eIy 2,45 2,15 1,86 1,60 1,40 1,25 1,10 1,00 IOEER §t 25

T 30 32 36 38 40 420 43 46 N )

| Premer (mm) | 0,73 | 0,68 | 0,58 | 0,53 [ 0,48 | 0,43 0,38 (033 [ |

inch_____ [ s 1 avz 1 4 1 sve ] 3 | 2v: WSS
| Dolzina(mm) | 1288 | 1161 | 1034 | 90,7 | 780 [ 653 | )
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Slika 9.23. lzvedbe zazobkov firme Groz - Beckert®



Stevilo zazobkov, ki prebode koprensko tekstilijo v odvisnosti od globine preboda igle in
Stevila robov, na katerih so zazobki za R, M in C razdaljo med zazobkoma, kaze slika 9.24.
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Slika 9.24. Stevilo zazobkov v odvisnosti od globine prebadanja in razdalje med zazobkoma po
katalogu firme Groz - Beckert



Vzorcne igle se uporabljajo za izdelavo strukturiranih koprenskih tekstilij (slika 9.25.).

Slika 9.25. Razli¢na oblika vzorcnih igel firme SNF
1- vilicasta igla 2- SH igla 3- igla z velikim zazobkom



Igle z velikim zazobkom imajo trikotni nastavek, na katerem imajo le en zazobek in
so primerne za fino strukturirano iglanje koprenskih tekstilij.(®3)

Vili¢aste igle imajo delovni del z okroglim prerezom ter konico igle v obliki vilice. Pri
prebadanju koprenske tekstilije vilicaste igle ujamejo snopice vlaken ter jih izrinejo
na drugo stran koprenske tekstilije.(1033)

SH igle so igle z okroglim prerezom. Oblikovane so v obliki vilice, ki ni na konici
igle.®3) Prednost take oblike igel je mozZnost laZjega prodiranja skozi koprensko
tekstilijo, vendar je potrebna vecja globina prebadanja, Ce se Zeli doseci zadostna
viSina zank na drugi strani koprenske tekstilije.

Specialne igle so namenjene za posebne tehnologije iglanja, kot so:

- cevne igle, pri katerih je mozno vnasati vezivo v plasteno kopreno na specialnih
iglalnikih,

- ukrivljene igle, ki se uporabljajo za specialno oblikovano iglanje,

- grete igle, pri katerih je mozno vezati ali perforirati termoplasti¢ni material,

- igle za obojestransko utrjevanje plastene koprene,

- igle z delovnim stebrom, zvitim v spiralo, ki imajo zazobke urejene v vseh smereh
in so primerne za oblikovanje izotropnih koprenskih tekstilij,

- igle z velikim stevilom zazobkov, ki so primerne za dodatno posebno ojacitev
koprenskih tekstilij, ker zaradi majhnih zazobkov igle ne poskodujejo vlakna v
koprenski tekstiliji itp.(3)



* |glane tekstilije so si utrle pot na stevilna podrocja
koncne uporabe zaradi razmeroma nizkih
proizvodnih stroskov in najrazlicnejsih lastnosti.

* Dekorativno blago, geotekstilije, filtri, polsti za
izdelavo papirja, avtomobilske tekstilije, izolacijski
materiali in industrijske polsti so tipicha podrocja
kon€ne uporabe.

* Poleg tega so iglane tekstilije osnova za

proizvodnjo umetnega usnja in Sirokega spektra
kemicno in toplotno utrjenih tekstilij.



9.1.2 Utrjevanje z vodnim curkom (spunlace)

Netkane tekstilije utrjene z vodnim curkom (spunlace), imenujemo tudi vodno
prepletene ali hidravli¢no iglane tekstilije.(82:11,21,22,27,30,31,48,57)

Glede na dobre mehansko - fizikalne lastnosti, mehek otip, dober pad, visoko
stopnjo vpojnosti, dobre pralne obstojnosti in moznosti vzorCenja se netkane
tekstilije utrjene z vodnim curkom uporabljajo na Stevilnih podrocjih. Od leta 1985

je proizvodnja netkanih tekstilij, utrjenih z vodnim curkom, v stalnem porastu (slika
9.26.).
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Slika 9.26. Gibanje proizvodnje netkanih tekstilij, utrjenih z vodnim curkom



Princip utrjevanja enoplastnih in plastenih koprenskih tekstilij z vodnim curkom kaze slika 9.27.
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Slika 9.27. Princip utrjevanja z vodnim curkom(®3)

1- Sobna letev 2- vodni curek 3- neutrjena
koprena 4- luknjani trak ali boben 5- sitasta
podloga 6- spunlace boben 7- odboj curka
8- utrjena koprenska tekstilija



e Utrjevanje enoplastnih in plastenih koprenskih tekstilij (iz
Stapelnih vlaken ali iz brezkoncnih filamentov) z vodnim
curkom se izvaja z navpicnim delovanjem mnozice vodnih
curkov pod visokim tlakom na vodoravno premikajoco se
koprensko tekstilijo.(&2:53)

* Naizhodu iz sobnih odprtin je voda pod tlakom od 10 do 60
MPa (100 do 600 barov ali 107 do 6 -107 N.m2). Sobe imajo
premer od 0,08 do 0,15 mm in so razporejene v rastru 40 do
120 $ob.colo™1.(348)

* Vodni curki zadenejo povrsino koprenske tekstilije s hitrostjo
do 345 m.s%, jo prebodejo in stecejo skozi odprtine sitaste
podloge, ki podpira in transportira koprensko tekstilijo med
utrjevanjem.



 Med prebadanjem in delnim odbojem enega dela vodnih
kapljic z luknjane podloge ponovno v koprensko tekstilijo
prihaja do preusmerjanja in zapletanja vlaken, kar omogoca
zgostitev in utrjevanje koprenske tekstilije.

* Najpogostejsa vlakna, ki se uporabljajo za izdelavo
koprenskih tekstilij, pri katerih se uporablja postopek
utrjevanja z vodnim curkom, so bombazna, viskozna in
poliestrna vlakna finoce 1,5 do 2,0 dtex in dolzine 18 do 40
mm.

* Nizek upogibni modul finih vlaken omogoca zadostno
prepletanje vlaken. Za optimiranje pretrzne napetosti
tekstilije je potrebno upostevati tudi dolzino vlaken.



Med procesom utrjevanja koprenskih tekstilij iz segmentiranih
mikro vlaken z vodnim curkom prihaja ob utrjevanju tudi do
segmentacije (cepljenja) segmentiranih vlaken.(22)

Slika 9.28. Segmentirano vlakno (v jedru za povezavo PA mikrovlakna in v
plas€u PES mikrovlakna)
a- segmentirano vlakno pred utrjevanjem koprenske tekstilije b- razcep
segmentiranega vliakna v mikro vlakna 1- segmentirano vlakno 2-
mikrovlakno trikotnega prereza



 Posamicna segmentirana vlakna finoce 1,5 do 2 dtex se zaradi
delovanja udarne sile vodnih curkov segmentirajo - cepijo v
mnozico mikrovlaken posamicne finoce od 0,05 do 0,1 dtex, s
cimer dobi koprenska tekstilija enkratno mehkobo in tekstilne

znhacilnosti.

* Priizdelavi koprenske tekstilije iz segmentiranih vlaken ob
utrjevanju in segmentaciji koprenske tekstilije z vodnim
curkom se proizvaja zelo kakovostno umetno usnje, s
trgovskim imenom Alcantara.



* Med pomembne parametre, ki imajo najvec;i
vpliv na lastnosti koprenskih tekstilij, utrjenih z
vodnim curkom, so:

- udarna sila vodnih curkov,

- hitrost vodnega curka,

- stevilo curkovnih snopov,

- oddaljenost sitaste podloge od Sobnih letey,

- stopnja odprtosti in povrsinska struktura
koprenske tekstilije.(248:58)



Udarno silo vodnih curkov opredeljuje:
- pritisk vode ob izstopu iz Sob,
- kakovost prostega curka, ki je funkcija geometrije Sob in povrSinske obdelave in

- razdalja med Sobami in luknjano podlogo, na kateri je polozena koprenska
tekstilija.(®>3)

Udarno silo enega vodnega curka opredeljuje enacba:

2
Fu:Ap'ﬂ-.d =,0'VC'¢V:,0‘VC'k‘\/A7p (N)
£ -gostota vode (10° kg. m3)
kjer je: Ap - pritisk vodnega curka (N.m2)
F_- udarna sila vodnega curka (N) d- premer $obe (m)
-@plumenski pretok vodnega curka (m?3.s) v_- hitrost vodnega curka (m.s™)

k- konstanta, ki je odvisna od pritiska vodnega curka

* Velikost udarne sile vodnega curka se spreminja s
spremembo pritiska vode in premera Sob, skozi katere

te€ejo curki drobnih vodnih kapljic.

* Pri konstantnem tlaku vode udarna sila vodnega curka
kvadrati¢no narasca z ve€anjem premera Sob v Sobni letvi



Koprenske tekstilije, utrjene z vodnim curkom, se lahko enostransko ali
obojestransko utrdijo s kapljicami vodnega curka in imajo povrsino, ki je
zrcalna slika vzorca sitaste podloge, na kateri je poloZzena koprenska tekstilija
med utrjevanjem (slika 9.29.).

SvErmayCws y v ' B AT Ao e A
L8PS e ’,‘f ; e W e g
: g e T S
P A vls SseeaRnieey -
S 8 b N 9&,1%0*?4%6% cBr¥satSuvagWw :
€9 ! %Q&"&%‘g > wl e e |

S e s e st s BRaRGauwa®Ee \ N/ VL

G950 0,820 9 0237 BRAVELTERYORY .

o 92§ %“’Qz 2,00 8> ws e e I %
2% 4 4&&&‘,";*,& Bl ' o s - 8 **

odstranjevanje vode
pod vaku momma OOBMP

Slika 9.29. Vzoréna struktura koprenske tekstilije, utrjene z vodnim curkom(?)

Prednosti postopka utrjevanja z vodnim curkom glede na ostale mehanske
postopke utrjevanja so visoka proizvodnja in izjemne lastnosti koprenskih
tekstilij, ki jih ni mogoce dosecCi z ostalimi postopki mehanskega utrjevanja.
Pomanjkljivosti postopka utrjevanja z vodnim curkom so visoki stroski v nalozbo,
velika poraba vode in energentov ter visoke zahteve pri filtraciji vode.
NajpogostejSa podrocja uporabe koprenskih tekstilij utrjenih z vodnim curkom so:
medicinske tekstilije, higienske tekstilije, obladila za enkratno rabo, medvloge za
oblacila, brisalne krpe, gostinski izdelki za enkratno uporabo itd.



9.1.3 Utrjevanje koprenskih tekstilij s preSivanjem

PreSite koprenske tekstilije so enoplastne ali plastene koprene, ki so utrjene s
presivanjem. Glede na to, kako in s ¢im presSivamo koprenske tekstilije, lo¢imo z nitmiin s
snopici vlaken presite koprene.(7,8:9,12,13,14,43,47)

Za presSivanje z nitmi se uporabljajo dve vrsti snutkovnih vbodov - vezav: navadni vbod
(vezava resa) in zaprti vbod (vezava triko)!”), kot jih kaze slika 9.30.

Pri preSivanju koprenskih tekstilij z navadnim vbodom je izdatno vecja utrditev koprene v
vzdolZni kot v precni smeri. Pri preSivanju koprenskih tekstilij z zaprtim vbodom zaradi
povezave zancnih vrst v vzdolzni in precni smeri pride do povecanja utrditve tudi v precni
smeri. Tako utrjena koprenska tekstilija ima priblizno izotropne lastnosti.

Slika 9.30. Videz presite koprenske tekstilije z navadnim ali zaprtim vbodom(”)
a,b- navadni, zapri vbod



9.1.3.1 Presivanje s presivalnimi nitmi

Utrjevanje koprenskiih tekstilij s presSivalnimi nitmi se izvaja na Arachne,
Maliwatt, in VP - stroju. Presite teksitlije, ki so utrjene s presivalnimi nitmi, se
imenujejo Maliwatt tekstilije.(7.89.12,47)

Zgradbo Arachne presSivalnika koprene ali plastene koprene s Sivalnimi nitmi
kaze slika 9.32.

Slika 9.32. Zgradba Arachne presivalnika
1- plastena koprena 2- transporter plastene koprene 3- odrivalni greben 4- zajemalni greben
5-igelnica s cevastimi iglami 6- Zicni zasun 7- polagalnik- ocesne igle
8- presivalna nit 9- presita koprenska tekstilija



Zgradba presivalnika

lgelnica s cevastimi iglami
Odrivalni in zajemalni greben
Polagalnik-oCesna vodilo

Transportni trak — dovajanje
plastene koprene

Navijalna naprava

Naprava za vodenje in dovajanje
presivalne niti




Potek oblikovanja zancnih vrst na presivalniku kaze slika 9.31.

Slika 9.31. Potek preSivanja na
presivalniku po fazah(”)

1-prebod tekstilije 2- polaganje
sivalne niti 3- zapiranje kavlja
igle 4- odriv stare zanke

5- zategnitev nove zanke

oi- o¢esna igla ki- kaveljna igla
z-zasun z, 0,- zajemalni,
odrivalni greben t- tekstilija s-
sivalna nit




Sistemi utrjevanja s presivanje

 Maliwatt
* Malivlies
 Malimo
* Malipol
* Voltex

* Kunit

* Multiknit



Slika 9.32. Zgradba Arachne presivalnika
1- plastena koprena 2- transporter plastene koprene 3- odrivalni greben 4- zajemalni greben
5-igelnica s cevastimi iglami 6- Zicni zasun 7- polagalnik- ocesne igle
8- presivalna nit 9- presita koprenska tekstilija



Maliwatt presivalnik — Karl Mayer

Enoplastna koprena se iz mikalnika
vodi direktno prek transportnega
traka do preSivalnika. Za izdelavo
plastene koprene se koprena z
mikalnika vodi prvo do kriznega
polagalnika in Sele nato do
presivalnika.

Enoplastno ali plasteno kopreno po
celotni Sirini prebadamo v precni
smeri z mnozico kaveljnih igel in po
principu, kot ga kaze slika 9.37, z
nitmi preSivamo koprensko tekstilijo
in jo tako utrdimo.



Na lastnosti z nitmi presitih koprenskih tekstilij vplivajo stevilni
dejavniki, kot so: tip vlaken, stevilo plasti v koprenski tekstiliji,
ploscinska masa koprenske tekstilije, tip presivalnih niti, tip
Siva, dolzina Siva in razdalja med presSivalnimi nitmi.

Tehnicne znacilnosti presivalnika Arachne so: delovna Sirina
od 180 do 350 cm, hitrost preboda od 500 do 1500 preb.min*
in plosCinska masa koprenske tekstilije od 80 do 700 g.m-2. Na
presivalnikih s presivalnimi nitmi je mozno tudi vzorcenje z
izbiro razlicne finocCe, vrste in barve Sivalnih niti.

Koprenske tekstilije, utrjene s presivalnimi nitmi, se
uporabljajo za: medvloge v konfekcijski in obutveni industriji,
filtre, zvoCno in toplotno izolacijo, odeje, dekorativne
tekstilije, Cistilne in brisalne krpe ter tudi za razlicne vrste
oblacil.



9.1.3.2 Presivanje s snopici viaken

Za presSivanje koprenskih tekstilij z lastnimi snopici vlaken, ki nastajajo z
izrivanjem vlaken iz koprenske tekstilije s pomocjo posebne geometrije
kaveljnih igel se uporabljajo stroji: Arabewa, Malivlies in v novejSem casu
Kunit ali Multiknit stroji®3).

Princip delovanja stroja Arabewa kaze slika 9.33.

* Namesto niti posebno oblikovane igle iz
plasti koprenske tekstilije izvleCejo snopice
vlaken iz katerih se na hrbtni strani tekstilije
tvori vezava resa, ki utrdi koprensko
tekstilijo.

 Koprenske tekstilije, utrjene z lastnimi
snopiCi vlaken, imajo slabse mehansko -
fizikalne lastnosti, toda boljSe vpojne,
filtracijske in izolacijske lastnosti v
primerjavi s koprenskimi tekstilijami,
utrjenimi s presivalnimi nitmi.

Slika 9.33. Arabewa presivalnik z lastnimi snopici vlaken
1- plastena koprena 2- odrivalni greben 3- zajemalni greben 4- kavaljna igla 5- z vlakni
presita plastena koprena 6- vlagalna platina



T __Sﬁbbic vlaken, ki
Uil ga izrine
S kaveljna igla
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Slika 9.33. Arabewa preSivalnik z lastnimi
snopici vlaken

1- plastena koprena 2- odrivalni greben 3-
zajemalni greben 4- kaveljna igla 5- z vilakni
presita plastena koprena 6- vlagalna platina

/- zasun



Malivlies

Fibre web

Stitching needle
Closing wire
Knocking-over sinker
Supporting rail
Laying-in sinker

Qs WO -

Stitch bonded fabric



Presivalnik Malivlies

e Tehnicne znacilnosti presivalnika Arabewa so : delovna Sirina od 180 do
200 cm, hitrost preboda od 500 do 1500 preb.mintin plos¢inska masa
koprenske tekstilije od 130 do 1000 g.m-2.

 Zaizdelavo presitih koprenskih tekstilij z lastnimi snopici vlaken se

uporabljajo bolj groba in daljSa vlakna finoce 3,4 do 8,8 dtex in dolzine od
60 do 120 mm.




* Presite koprenske tekstilije z lastnimi snopici vlaken se
najpogosteje uporabljajo kot tekstilije za filtre in kot tekstilije
za zvoCno in termo izolacijo ter za razlicne tehnicne namene.

* V novejsem casu je firma Karl Mayer Malimo iz Chemnitza, kot
mozZno nadomestilo PUR (poliuretanske) pen za potrebe
avtomobilskih sedezev in v pohistveni industriji zaCela
proizvajati stroje za proizvodnjo koprenskih tekstilij z visoko
povratno deformacijo s trgovskim imenom Kunit, Multiknit ali
CALIWEB tekstilije.(®43)



Kunit in Multiknit

* Kunit - Multiknit tehnologija omogoca izdelavo
tridimenzionalnih voluminoznih koprenskih tekstilij s pretezno
navpicno razporeditvijo vlaken glede na smer gibanja
tekstilije proti mestu utrjevanija.

e Zaradi preCne postavitve veCinske mnozice vlaken v koprenski
tekstiliji tovrstne proizvode odlikuje: velika voluminoznost,
zracnost, kompresijska elasticnost in odlicna povratnost oblike
po razbremenitvi .

* Tehnologija omogoca ekolosko neoporecno utrjevanje
koprenskih tekstilij po mehanskem postopku utrjevanja s
presivanjem, toda ne z nitmi, temvec z lastnimi snopici vlaken.

Multilgnit 5




e Zgradbo kontinuirane procesne linije za izdelavo
tridimenzionalnih koprenskih netkanih tekstilij, utrjenih na
Kunit ali Multiknit strojih z eno ali obojestranskimi zankami v
vezavi resa, kaze slika 9.34.

Mikalnik

Slika 9.34. Zgradba procesne linije za izdelavo Kunit in/ali Multiknit koprenskih
tekstilij firme Karl Mayer Malimo
1- mikalnik z valjcki 2- transporter zdruzene koprene 3- Kunit stroj 4- Kunit
tekstilija 5- Multiknit stroj 6- multiknit tekstilija 7- toplozracni susilnik 8-
navijalna naprava




! e
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Eno ali dvoplastno mikalnisko kopreno ploscinske mase od 20 do 40 g.m™2 s
hitrostjo 10 do 15 m.min! se dovaja prek podpornega brezkonénega
transporterja in vodi do Kunit stroja, ki s pomocjo oscilacijske Scetke
polaga plasti koprene navpi¢no v podrocje mnozice presivalnih igel, ki iz
vlaknaste strukture polozenih plasti na hrbtni strani tekstilije z do 1200
preb.min! tvorijo zanke v vezavi resa.

Delovno enoto Kunit in Multiknit presSivalnika kaze slika 9.35.

Kunit tekstilijo lahko direktno navijamo na blagovni valj in kot koncni
proizvod dobimo tekstilijo z enostransko zankasto strukturo ali pa jo naprej
vodimo Se do Multiknit stroja, da izvedemo Se enkratno presivanje Kunit
tekstilije.

Kunit tekstilijo dovajamo v Multiknit stroj prek podporne letve v podrocje
mnozice presivalnih igel, ki iz lasaste povrsine Kunit tekstilije omogocajo
ponovno tvorbo zank Se na drugi strani Multiknit tekstilije. Obojestranska
presita Multiknit tekstilija ima zaradi obojestranskega fiksiranja precno
polozenih vlaken v jedru dosti boljSe mehansko - fizikalne lastnosti in dosti
boljSo povratnost oblike v primerjavi s Kunit tekstilijami.



Slika 9.35. Zgradba delovne enote Kunit Multiknit presivalnika firme Karl Mayer
Malimo

1-presivalna igla s kavljem 2- zZicni zasun 3- odrivalna platina 4- podporna letev

5- oscilacijska krtaca 6- koprena 7- presita Kunit struktura v vezavi resa 8,9- lasasta
struktura Kunit tekstilije 10- Multiknit tekstilija 11- zancni distancnik

V podrodje lasaste strukture Kunit tekstilije se s pomocjo zancnega distancnika vzdrzuje
enakomerna viSina lasaste strukture. Videz Kunit in Multiknit strukture kaze slika 9.36.

F=i e

Slika 9.36. Kunit in Multiknit struktura presite tekstilije(>3)
a,b- Kunit, Multiknit struktura



* Tridimenzionalne Kunit in/ali Multiknit tekstilije se lahko v
toplozracnem susilniku se dodatno termicno utrdijo,
stabilizirajo in dimenzijsko kalibrirajo po diskontinuirnem ali
kontinuirnem procesu, s pomocjo 2 do 10 % primesanih
bikomponentnih PES vlaken, ki jih odlikuje relativho nizka
temperatura steklastega prehoda v plasc¢u vlaken.®

e Kunit in/ali Multiknit tehnologija v razli¢cnih variantah in
kombinacijah strojev na procesni liniji omogoca izdelavo
Siroke palete razlicnih koprenskih tekstilij s specificnimi
lastnostmi po ekolosko prijazni tehnologiji za okolje.



Multiknit koprenske tekstilije v primerjavi s konvencionalnimi
koprenskimi tekstilijami odlikuje:

* dobra prilagodljivost pri izdelavi laminatnih ali kompozitnih
struktur,

e dobro fiziolosko ugodje,

* dobre zraCne in vodoprepustne lastnosti,

* nizka specificna gostota,

e odlicna kompresijska elasticnost in povratnost in
 velika odpornost proti udarcem.(43.>3)

* Glede na zgornje specificne lastnosti se Kunit in Multiknit
koprenske tekstilije zelo uspesno uporabljajo za
nadomescanje PUR pene v avtomobilski in pohistveni
industriji.



