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Taftane preproge

Taftane preproge so vecCplastne tekstilije, ki nastajajo s prebadanjem temeljne
tekstilije z oCesnimi iglami z nitmi, ki se ne prepletejo s temeljno tekstilijo, toda
tvorijo na licu taftane preproge zankasto ali [asasto povrsino.

Stroj za taftanje s kontinuiranim delovanjem sestoji iz delovnih naprav.

Stroj za taftanje preprog (taftalnik)

1- navitek preje za tvorbo lica preproge 2- cev za vodenje preje 3- rebrasta
dovajalna valicka 4,5- vodilo preje 6- igelna deska z ocesnimi iglami 7-
ekscentricno gonilo 8- tipalo hrbtne strani taftane preproge 9- luknjana

temeljna deska 10- grabilo niti 11- vrtisce grabila niti 12- noz 13- temeljna

tekstilija 14,15- dovajalni, odvajalni valj 16- surova taftana preproga



1- navitek preje za tvorbo lica preproge 2- cev za vodenje preje 3- rebrasta dovajalna valjcka
4,5- vodilo preje 6- igelna deska z ocesnimi iglami 7- ekscentricno gonilo 8- tipalo hrbtne
strani taftane preproge 9- luknjana temeljna deska 10- grabilo niti 11- vrtisce grabila niti
12-noz 13- temeljna tekstilija 14,15- dovajalni, odvajalni valj 16- surova taftana preproga



Kot temeljna tekstilija, ki mora imeti veliko prebodno in pretrzno trdnost, se najbolj
pogosto uporabljajo:

o jutaste ali PP tkanine iz predivne preje ali iz PP trakov v vezavi platno ali keper, ki so
zelo redke, s plos¢insko maso od 100 do 250 g.m2in

o iglane ali ekstrudirane koprenske tekstilije plos¢inske mase od 100 do 250 g.m.

o Niti, ki tvorijo lice taftane preproge, so predivne preje, izdelane po mikanem ali
polcesanem tehnoloSkem postopku in teksturirane multifilamentne preje finoce od
2000 do 50 tex iz PAN, PA in PP prediva.

o Preje, ki se uporabljajo za lice taftane preproge morajo, imeti visoko enakomernost
in ne smejo biti navezane z vozli, temvec brezvozelno navezane ali na mestih
navezovanja povezane z lepljenjem.
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Temeljna tekstilija se z blagovnega valja odvija in se s pomocjo
rebrastega valja enakomerno razgrne ob podpiranju z luknjasto
temeljno desko, dovaja v podrocje prebadanja taftalnika.

Preja za tvorb lica taftane preproge je navita na krizne navitke mase do
5 kg, ki so nataknjeni na stojalo, ki je locirano za taftalnikom. Odvisno od
Sirine preproge na stojalu je mozen natik do 1500 kriznih navitkov preje

za tvorbo lica taftane preproge.

Vsaka izmed niti s kriznega navitka se s pomocjo sesala napelje skozi
cevko za vodenje posamicnih niti. Rebrasta dovajalna valja za vsako
prebadanje ocesne igle skozi temeljno tekstilijo dovedejo doloceno
dolzino preje do ocCesne igle.

Od dovajalnih valjev se posamicne niti vodijo skozi vodila preje in se
posamicno uvedejo v oCesne igle s strani, ki je nasprotna legi grabila
preje.




o Ocesne igle so zdruzene in fiksirane na igelni deski, ki jo poganja ekscentricno gonilo.
Rotacijsko gibanje ekscentricnega gonila omogoca navpicno - precno prebadanje temeljne
tekstilije z oCesnimiiglami.

o Mnozica oCesnih igel istoCasno prebada temeljno tekstilijo v podrodju, kjer je temeljna
tekstilija podpirana in vodena s pomocjo luknjane temeljne deske.

o Vertikalno gibanje igelne deske z oCesnimi iglami omogoca precno prebadanje temeljne
tekstilije in tvorbo lica taftane preproge, ki ima zankasto ali lasasto strukturo.

o Potek prebadanja temeljne tekstilije po fazah za tvorbo zankaste strukture na licu taftane
preproge.

Faze tvorbe zankaste strukture na licu taftane preproge!”)
1- preja za tvorbo lica taftane preproge 2- oCesna igla 3- grabilo preje 4- zankasta struktura
5- temeljna tekstilija



* V prvi fazi oCesne igle s prejo prebodejo temeljno tekstilijo. Ko pridejo oCesne
igle do konca poti prebadanja, se s strani, ki je nasprotna od strani uvajanja
preje v ocesno iglo, zacne premikati grabilo preje, ki ima nalogo, da zadrzi
prejo v obliki zanke na licni strani taftane preproge.

. , ko se oCesne igle vracajo v zaCetni polozaj, se grabilo preje toliko
premakne ob ocesni igli, da zadrzi prejo v obliki zanke na licu taftane preproge.

o , ko so oCesne igle dosegle najvisjo lego nad temeljno tekstilijo
ekscentricno gonilo spremeni smer gibanja oCesnih igel in se nadaljuje proces
prebadanja temeljne tekstilije z ocesnimi iglami.

* Od frekvence translatornega gibanja igelnice z oCesnimi iglami in od hitrosti
premikanja temeljne tekstilije v coni prebadanjaje, je odvisna gostota zank na
enoto povrsine taftane preproge.

=S Sy o
St
»

-
"




o Visina zank na licu taftane preproge se uravnava z globino
prebadanja oCesnih igel (odvisno od ekscentricnosti
ekscentra) in z uravnavo lege grabila preje.

o Glede zgradbe naprave za prebadanje temeljne tekstilije na
taftalniku je mozna izdelava zankaste ali [asaste powvrsine
taftane preproge.

Tvorba taftane preproge z zankasto in lasasto povrsino
1- ocesna igla 2- preja za tvorbo lica taftane preproge 3- grabilo preje 4- noZ
5,6- zankasta, lasasta povrsina taftane preproge 7- temeljna tekstilija



o Ce Zelimo na taftalniku izdelati lasasto povriino, potem noze
ob vsakem grabilu uravhamo tako, da nozi ob grabilu preje
rezejo zanke in jih prevedejo v lasasto (velur) strukturo.

o Surovo taftano preprogo s pomocjo rebrastih valjev odvajamo
in jo navijemo na cilindricni blagovni valj.
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Poleg gladke in enobarvne povrsine taftanih preprog je
mozna izdelava razli¢nih vrst vzorcenih taftanih preprog,
kot so:

o cik - cak vzorcenje z moznostjo precnega premikanja
igelnice tja in nazaj, po Sirini temeljnje tekstilije,
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o tiskanje taftanih preprog in
o tiskanje preje za tvorbo lica taftanih preprog.

o Pri surovi taftani preprogi preja, ki tvori zanke na licu taftane
preproge, ni fiksirana na hrbtni strani temeljne tekstilije, ki je
nosilna plast taftane preproge.

o Surove taftane preproge se uporabljajo samo kot tapiserije, ki
visijo na stenah in niso izpostavljene nobenim premikom in
deformacijam.








http://images.google.com/hosted/life/f?q=cut+pile+carpet&prev=/images?q%3Dcut%2Bpile%2Bcarpet%26ndsp%3D20%26hl%3Dcs%26rlz%3D1T4GGLJ_csCZ318CZ318%26sa%3DN%26start%3D140%26um%3D1&imgurl=5f49085b2143165d
http://www.made-in-china.com/image/2f0j00IBjtTdAPCDqUM/Computerized-Jacquard-Carpet-with-High-and-Low-Loop-Pile-PW10101-.jpg

Ce Zelimo taftani preprogi dati primerne mehansko - fizikalne
lastnosti, sledi Se obvezna dodelava surove taftane preproge s
primernim vezivom.

o, ¥

Nanos veziva na hrbtno stran taftane preproge
1,3- hrbet, lice taftane preproge 2,7- vodilni valj 4- korito z vezivom 5- nanasalni
valj 6- rakel 8- taftana preproga z nanosom veziva na hrbtno stran
preproge




Z odvijalno napravo na procesni liniji za nanos in fiksiranje/'veziva
dozirno odvijamo surovo taftano preprogo in jo prek vodilnih
valjev pravilno usmerjamo proti valju za nanos veziva.

Z rotacijo valja za nanos veziva le - ta iz korita z vezivom navzame
plast veziva, ki ga v podrocju dotika valja s hrbtno stranjo
preproge prenese na preprogo.

S pomocjo vodilnih valjev in pozicioniranja lege rakla, se uravnava
debelino plasti veziva, ki naj ostane na hrbtni strani taftane
preproge.

Taftano preprogo po nanosu veziva razpnemo z iglastim
brezkoncnim transporterjem in jo uvajamo in vodimo v susilnik.




Tehnicni podatki, ki so pomembni pri izdelavi tafting preproge
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o SusSilnik ima vec susilnih in eno hladilno komoro, ki s
pomocjo vrocega zraka temperature 140 °C, omogoca
segrevanje taftane preproge do temperature 100 °C.

o V suSilniku postopoma izhlapi topilo veziva (voda) in se
vezivo preoblikuje v plast filma, ki na hrbtni strani taftane
preproge poveze prejo s temeljno tekstilijo in onemogoca
paranje preje, ki tvori lice taftane preproge.

o Po susSeniju sledi Se hlajenje taftane preproge in dokoncno
fiksiranje vezi med temeljno tkanino in prejo na hrbtni
strani preproge.

Toplozracni susilnik




o Posuseno in ohlajeno preprogo, e ima zankasto povrsino, prek odvajalnih
valjev in navijalne naprave navijemo na blagovni valj. Ce je taftana
preproga z lasasto povrsino, jo iz suSilnika vodimo Se do scetke, ki dvigne
lasasto strukturo in jo s pomocjo rotirajoCega spiralnega noza odreze na
enakomerno visino lasu.

o Kot najpogostejsa lepila za povezavo preje s temeljno tekstilijo pri izdelavi
taftiamh PF€PFO. r.ftana preproga 13 0snovi naravnega in sinteticnega
kav€uka (lateks).

Netkana
tekstilija

Vezivo/ Tkanina

Lateks




Nanos veziva je v obliki goste paste z dodatkom razlicnih polnil ali pa
v obliki penastega nanosa lateksa.

Ce na hrbtni strani ne zado%¢a samo nanos plasti veziva, lahko
zlepimo Se eno plast jutaste ali PP tkanine, koprensko tekstilijo ali
celo Se eno plast lateksa v obliki pene.

Prednosti, ki jih ponuja tehnologija izdelave taftanih preprog v
primerjavi s klasicnimi preprogami, so kratek in enostaven tehnoloski
proces izdelave in visoka proizvodnja, kar posledicno omogoca
neprimerno nizjo proizvodno ceno taftanih preprog v primerjavi s
klasiCnimi preprogami.

Taftane preproge v veliki meri nadomescajo uporabo klasicnih
preprog pri opremljanju stanovanj, sol, vrtcev, bolnisnic, hotelov in
podobnih javnih objektov.

s
Primarna tekstilija &

- Vezivo

Sekundarna tekstilija




Polimerne disperzije

o Vodna polimerna disperzija je dvofazni sistem, ki je sestavljen iz
homogene faze (voda) in delcev polimera. Najpogostejsi premer
polimernih delcev je 0,1 -1 um.

o Tenzid je pomemben del disperzije, ki preprecuje, da bi se delci
zdruzili.

o Delci v disperziji se medsebojno privlacijo s privlacnimi silami. Ko se
dva delca zdruzita v en vecji delec, sta specificna povrsina in
povrsinska energija tega vecjega delca manjsi kot specificna povrsina
in povrsinska energija obeh osnovnih delcev in sistem postane
termodinamicno bolj stabilen.

Bmogena faza (voda)

i nolimera



Polimerne disperzije

o Vodna polimerna disperzija (lateks) je
najbolj obicajna oblika vezivhega sredstva
pri utrjevanju koprenskih tekstilij po
kemicnem postopku.

o Visok delez trdih delcev polimera, do 55 %,  ==2%"
in nizka viskoznost, sta glavni prednosti Py |
lateksov. 1

o Lateksi se ponavadi proizvajajo | &
neposredno s polimerizacijo emulzije.

i

Guma je elastic¢ni ogljiikovodikov polimer, ki ga pridobivamo iz mlecne emulzije
(znane kot lateks) iz mnogih rastlin, lahko pa jo pridobimo tudi sinteticno.
Vecino lateksa pridobimo iz dreves kavcukovca (Hevea brasiliensis
(Euphorbiaceae), ker drevo Ce ga ranimo, iz rane intenzivno izloca lateks.



http://sl.wikipedia.org/wiki/Ogljikovodik
http://sl.wikipedia.org/wiki/Polimer
http://sl.wikipedia.org/wiki/Emulzija
http://sl.wikipedia.org/w/index.php?title=Lateks&action=edit&redlink=1
http://sl.wikipedia.org/wiki/Rastline
http://sl.wikipedia.org/wiki/Sinteza
http://sl.wikipedia.org/wiki/Drevo
http://sl.wikipedia.org/w/index.php?title=Kav%C4%8Dukovec&action=edit&redlink=1
http://sl.wikipedia.org/wiki/Euphorbiaceae

o Vsaka disperzija je nestabilna in se nagiba k dezintegraciji prek zdruzevanija delcev,
prek procesa koagulacije.

o Med proizvodnjo, skladiscenjem in transportom disperzij je treba poskrbeti, da ne
pride do koagulacije.

o Ko se polimerna disperzija vnese v vlakensko plast, pa je treba koagulacijo
sproziti.

Disperzija Koagulacija delcev

T

olimerni delec




o Laminati so sestavljeni iz najmanj dveh plasti, od katerih ima vsaj ena

tekstilno naravo. Glede na stevilo in vrsto zdruzenih plasti ter glede na
vrsto veziva, ki poveze le - te v plasteno tekstilijo, lahko kot koncni izdelek
dobimo razlicne laminatne tvorbe.

Za medsebojno povezavo plasti v plasteni tekstiliji se najpogosteje
uporabljajo prasna, lepilna, flamirana ali specialna vezivno - lepilna
sredstva.

Glede principa aktiviranja veziva lo¢imo: suho, mokro in plamensko
aktiviranje veziva.

Kot veziva za povezavo razlicnih plasti v tekstilni laminat se
najpogosteje uporabljajo disperzijska veziva, kot so: stiren - butadienski
kopolimeri, akrilatni kopolimeri, polivinil acetati in njegovi kopolimeri,
poliuretanske disperzije ipd.



Zgradbo procesne linije za izdelavo laminata z nanosom in aktivi
praha.

Laminirnik za izdelavo plastene tekstilije's praskastim vezivom
1- tekstilija X 2- sitasti nanos praha 3- posipanje vezivnega praha 4- Zelirna komora
-susilnik 5- tekstilija Y 6- stiskalno gladilni kalander 7- hladilni valj 8- navijalo

plastene tekstilije

se po celotni Sirini nanese s pomocjo sitaste Sablone ali s
posipanjem vezivni prah, ki je po kemicni sestavi kopoliamid, polietilen ali
kopoliester. Tekstilijo X najprej vodimo v susilnik, kjer pride do zZeliranja praska in jo
po tem zdruzimo z .

* S pomocjo gladkega stiskalnega kalandra zdruzene plasti moc¢no stisnemo, da pride
do stalne in stabilne povezave med plastmi v plasteni tekstiliji. Plasteno tekstilijo
nato Se ohladimo s hladilnim valjem in jo prek navijala navijemo na valj cilindri¢ne

oblike.
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Kot vezivni prah se najpogosteje uporabljajo:
kopoliamidi, kopoliestri, polietileni, etilen vinil
acetati ipd.



* V zadnjem Casu je zelo razsirjena izdelava laminatnih tekstilij s pomocjo vroce taline
polimera, ki se imenuje »hot - melt« laminacija.

»Hot - melt« laminacija se lahko izvaja s pomocjo:
e gravirnega valja,
» Sobe v obliki reze in

_ : https://www.youtube.com/watch?v=TsnjsC6h
e gladkih valjev. HUQ

* Delovno enoto za »hot - melt« laminacijo s pomocjo gravirnega valja kaze slika
10.6.

Taline polimerov, ki se uporabljajo za povezavo razlicnih plasti v tekstilni
laminat, so najpogosteje: kopoliamidi, kopoliestri, poliuretani, polietileni ipd.



o Polimerno vezivo v obliki vrocCe taline
dozirno dovajamo iz ekstrudorja s pomocjo
rakel nanasala v utore gravirnega valja.

prek transportnega valja vodimo
v podrocje med gravirnim in vodilnim
gumjastim valjem.

o V tem podrocju se s pomocjo gravirnega
valja vtisne vroca talina veziva po povrsini
substrata 1.

o Substrat 1 z vtisnjeno vroco talino polimera
zdruzimo - spojimo s injus
pritiskom laminirnega valja na stiskalni
gumjasti valj zdruzimo v laminat -
dvoplastno tekstilijo.

»Hot - melt« laminacija z gravirnim valjem 4
1- gravirni valj 2- rakel nanasalo 3- vroca talina veziva 4- stiskalni gumjasti valj
5,7- substrata 1,2 6- transportni valj 8- laminirni valj 9- laminat

Postopek omogoca laminacijo plastenih tekstilij s proizvodno hitrostjo od 2 do 60 m.mint.
Kot polimeri za vroCo talino veziva se najpogosteje uporabljajo; kopoliamidi, kopoliestri,
poliuretani ipd.



Siroko$obni zaprti sistem laminacije s pomo¢jo vrole taline polimera kot veziva.

1600mm hot laminator

ARTECIRYY
Canenkx

Sistem laminacije s Sobo v obliki reze z vroco talino veziva
1- dozirna crpalka 2- Soba v obliki reze 3,6- substrata 1,2 4- transportna
valja 5- vodilni gumjasti valj 7- laminirni valj 8- laminat
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Polimerno talino prek dozirne ¢rpalke potiskamo skozi Sobo v obliki reze ‘péd velikim
pritiskom po celotni Sirini substrata 1. Z uravnavo Sirine reze Sobe se uravnava debelina
filma iz vrocCe taline, ki je kot adhezivno vezivno sredstvo. Film iz vrocCe taline veziva se po
povrsini vodilnega gumjastega valja spoji s substratom 1.

V podroc¢ju med laminirnim in vodilnim gumjastim valjem se dovaja Se substrat 2, ki se
pod vplivom pritiska laminirnega na vodilni valj in temperature filma iz vroce taline izvede
kontinuirano spajanje dveh substratov - tekstilij v [laminat.

Proizvodna hitrost SirokoSobne laminacije se giblje od 2 do 60 m.min-*. Koli¢inski nanos
vrocCe taline veziva se giblje v mejah od 2 do 40 g.m2.

Plos¢inska masa izdelanih laminatov se giblje v mejah od 20 do 1500 g.m2.

Kot polimeri za tvorbo vroce taline veziva se uporabljajo kopoliamidi, kopoliestri,
poliuretani ipd.




Vecvaljcni odprti sistem laminacije z vroco talino polimera kot veziva.

Multicoller coating and laminating
system

- Back coating of textiles

- Coating of arbag labrics
- Full-cover coaling of substrales
€. carpet backing, shoe tce
and hed s8fenar, uphokstery fabric,
- matingss ticking

- Ar pameatie aminates

-QCS (Open Coating Structure)

- full cover coating

VecvaljCni odprti sistem laminacije
1- vroca talina veziva 2- dozirni valj 3- nanasalni valj 4,7- substrata 1,2 5-
transportni valj 6- vodilni gumjasti valj 8- laminirni valj 9- laminat



S pomocjo ekstrudorja se dozirno dovaja vroca talina polimera kot
vezivo v podrocje dveh gladkih valjev, od katerih je eden dozirni in
drugi nanasalni valj.

Z uravnavo primerne razdalje med valjema in z obCasno spremembo
smeri vrtenja dozirnega valja se uravnava enakomerni nanos vroce
taline veziva po povrsini dozirnega valja.

Substrat 1 se s pomocjo vodilnega valja dovaja v podrocje vodilnega in
dozirnega valja, ki s pritiskom na substrat 1 in vodilni gumjasti valj
premaze substrat 1 z vroco talino veziva.

Substrat 2 se prek laminirnega valja spoji s Se neohlajeno talino veziva s
substratom 1. Po ohladitvi taline veziva se dobi dvoplastna tekstilija -
laminat.

Proizvodne hitrosti vecvaljcne odprte laminacije so v mejah od 2 do
150 m.min! pri plosc¢inski masi plastenih tekstilij od 5 do 1500 g.m2.

Kot polimeri za vroco talino veziva se uporabljajo; kopoliamidi,
kopoliestri, poliuretani, polietileni ipd.



Zgradbo delovne enote za plamensko laminacijo.

Tkanina,
pletivo,
vlaknovina

Delovna enota za plamensko laminacijo
1 - poliuretanska folija 2- plamenski gorilnik 3,5- tekstilija 4-zdruzevalni valj  6-
plastena tekstilija

Poliuretansko folijo s pomocjo plamena primerno plastificiramo, da kaze lepilno -
adhezivne lastnosti. Na gladkem bobnu izvedemo prvo spajanje poliuretanske pene in
tekstilije 3. Na gladkem bobnu s plamenom ponovno plastificiramo vrhnjo plast folije
in jo ponovno Se enkrat zlepimo s tekstilijo 5. Po ohladitvi zdruzenih plasti nastane
plastena tekstilija, ki jo prek navijala navijemo na cilindri¢ni navitek.
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