





Univerza v Mariboru

Fakulteta za strojniStvo

Preje in pletiva

Zapiski predavanj

Avtorica
Polona Dobnik Dubrovski

Januar 2026




Naslov
Title

Podnaslov
Subtitle

Avtorica
Author

Recenzija
Review

Jezikovni pregled
Language editing

Tehnicna urednika
Technical editors

Oblikovanje ovitka
Cover designer

Grafika na ovitku
Cover graphics

Graficne priloge
Graphics material

Zaloznik
Published by

lzdajatelj
Issued by

lzdaja
Edition

lzdano
Published at

Vrsta publikacije
Publication type

Dostopno na
Available at

Preje in pletiva
Yarns and Knitted Fabrics

Zapiski predavanj
Lecture Notes

Polona Dobnik Dubrovski
(Univerza v Mariboru, Fakulteta za strojnistvo)

Alenka Ojstrsek
(Univerza v Mariboru, Fakulteta za strojnistvo)

AMIDAS d.o.o.

Polona Dobnik Dubrovski
(Univerza v Mariboru, Fakulteta za strojnistvo)

Jan Persa
(Univerza v Mariboru, Univerzitetna zalozba)

Jan Persa
(Univerza v Mariboru, Univerzitetna zalozba)

Preje in pletiva, avtorica: Polona Dobnik Dubrovski, 2026

Vsi viri so lastni, razen ce ni navedeno drugace.
Dobnik Dubrovski (avtorica), 2026

Univerza v Mariboru

Univerza v Mariboru, Univerzitetna zalozba
Slomskov trg 15, 2000 Maribor, Slovenija
https://press.um.si, zalozba@um.si
Univerza v Mariboru

Fakulteta za strojnistvo

Smetanova ulica 17, 2000 Maribor, Slovenija
https://fs.um.si, fs@um.si

Prva izdaja

Maribor, Slovenija, Januar 2026

E-knjiga

https://press.um.si/index.php/ump/catalog/book/1091

CIP - KataloZni zapis o publikaciji

Univerzitetna knjiZnica Maribor
677.075(035) (0.034.2)
DOBNIK-Dubrovski, Polona

Preje in pletiva
- E-knjiga. - Maribor :

[Elektronski vir]

Univerzitetna zalozba, 2026

Nac¢in dostopa (URL): https://press.um.si/index.php/ump/catalog/book/1091

ISBN 978-961-299-105-0 (PDF)
doi: 10.18690/um.fs.1.2026
COBISS.SI-ID 265737987

: zapiski predavanj / avtorica Polona Dobnik Dubrovski. - 1.
Univerza v Mariboru,

izd.



https://press.um.si/index.php/ump/catalog/book/1091
http://dx.doi.org/10.18690/um.fs.1.2026

@@@ © Univerza v Mariboru, Univerzitetna zalozba
BY NC ND / University of Maribor, University of Maribor Press

Besedilo / Text © avtorice in avtorji prispevkov, Dobnik Dubrovski (avtorica), 2026

To delo je objavljeno pod licenco Creative Commons Priznanje avtorstva-Nekomercialno-Brez predelav 4.0 Mednarodna. /
This work is licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercialNoDerivs 4.0 International License.

Uporabnikom je dovoljeno reproduciranje brez predelave avtorskega dela, distribuiranje, dajanje v najem in priob¢itev
javnosti samega izvirnega avtorskega dela, in sicer pod pogojem, da navedejo avtorja in da ne gre za komercialno uporabo.

Vsa gradiva tretjih oseb v te] knjigi so objavljena pod licenco Creative Commons, razen &e to ni navedeno drugace. Ce Zelite
ponovno uporabiti gradivo tretjih oseb, ki ni zajeto v licenci Creative Commons, boste morali pridobiti dovoljenje
neposredno od imetnika avtorskih pravic.

https://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/

ISBN
DOI

Cena
Price

Odgovorna oseba zaloZnika
For publisher

Citiranje
Attribution

978-961-299-105-0 (pdf)

https://doi.org/10.18690/um.fs.1.2026

Brezplacni izvod

Prof. dr. Zdravko Kacic,
rektor Univerze v Mariboru

Dobnik Dubrovski, P. (2026). Preje in pletiva: zapiski predavanj. Univerza v
Mariboru, Univerzitetna zalozba. doi: 10.18690/um.fs.1.2026






VSEBINA

1 SPREMNA BESEDA AVTORICE .....ccovvueeseessesessssnssessssssssssssssssssssnsssssssssssssssssssssssssssssssssssassens 1
2 DELITEV PREJ couccuuiseseussessesssssesss st s ssse s ssn s ssssssssss s ssnssnnss s ssssssasssssnssassnes 3
2.1  GLEDE NAVRSTO VHODNEGA MATERIALA ZA PROIZVODNJO IN SUROVINSKO SESTAVO........... 3
2.2 GLEDE NA TEHNOLOSKI POSTOPEK PREDENJA ....coovurrveneesnesssesnsssnessssssssssssssssssssssssssssssssassssnes 4
2.3 GLEDE NATEHNIKO PREDENJA ........cvureveruessesssnsssssasssssssssassssssasssassssssssssassssssssssassssssanssssssnnes 5
2.4 GLEDE NASTRUKTURO......currunrrseessssssssnsssssssssssssssssssssssssssssssnssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssnes 6
2.5  GLEDE NASTOPNJO VITJA INNAMEN UPORABE .........cvevueressenssssansssnsssssasssssssssassssssssssasssnnes 7
3  KONVENCIONALNI IN SODOBNI NACINI PREDENJA .......oocvvussessesssnsssissssssssssssnsssssssssasssssasnes 9
3.1 PRSTANSKO PREDENIE ......cverereeesresssessssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssnnes 9
3.1.1  KLASIENO PRSTANSKO PREDENJE ....vvovvvveesencessesssassesssssssssessssssssssssssssssssesssssssssessssssassesssnnnns 9
3.1.2  KOMPAKTNO PRSTANSKO PREDENIE ........cooomrvvvesssanrsssssssnnssssssssassssssssssnssssssssssssssssssnnssees 11
3.1.3  SIROSPUN PRSTANSKO PREDENJE.......c.vvvveesemesssssssanssssssssssssssssssasssssssssssssssssssssssssssssssnsssoes 12
3.1.4  SOLOSPUN PRSTANSKO PREDENJE ....o..vvvveeeemressessssnressssssssssesssssssssesssssssssssssssssssseesssssssneesees 13
3.2 PREDENJE Z ODPRTIM KONCEM.......cureerreeeesessssnssssssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssnsasssnns 13
3.2.1  ROTORSKO PREDENIE ........ocoererveesseeesssssssssssssssssssesssssssssesssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssesnes 14
3.2.2 FRIKCUSKO PREDENIE .........ocoomrerveesseseessssssesssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssneesnes 14
3.3 SAMOVINO PREDENIE......cvueerrrereessssesssssnssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnns 15
3.4 OVIJALNO PREDENJE ......cuovveererseresssssssasssssssssassssssssssssssssanssssssssassssssanssassssssanssssssnssanssnns 17
3.4.1 OVIALNO PREDENJE Z VLAKNI IZ PRAMENA OZIROMA IZ PREDIVA .......oooormmrreversnessssissennenen 17
3.4.2  OVIALNO PREDENJE S FILAMENTNO PREJO ......ovooovmmeeeeessnsssssssssesssssssssssssssssssssssssssssnsssees 18
3.5  ADHEZIVNO PREDENIE ......cvucvuueresrenssssasssassssssasssssasssssssssassssssssssasssssssssassssssanssssssnssanssnns 19
3,51 TNO PREDENJE weoccvvveeeeenesvessseesesssssses s ssssssessssssss s sssssss s ssssss s ssss s 19
3,52 TWILO PREDENIE. ......coomrrvveeeseeresssssssssessssssssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssssneesnes 19
3.5.3  BOBTEX PREDENJE ..oooommirvvveessocesesessssesssssssesssssssssessessssssssssessssssssssssssssssssssssssssssessssssneesnes 20
4 PRIMERJAVA KONVENCIONALNIH IN SODOBNIH NACINOV PREDENJA ......coveerreeceseeseneene. 23
5 STRUKTURA IN LASTNOSTI PREJ .....oocvusuusessusssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssssssssnassssssnsssassnsses 27
6 VREDNOTENJE MEHANSKIH IN FIZIKALNIH LASTNOSTI PREJ .......ceseeeenseessenssessnessnsssnsssasseaace 35
6.1  FIZIKALNE LASTNOSTI PREJ ...cvucvurevessessessassssssssssssasssassssssansssssssssssssssssssasssssasssssssnssanssnns 35
.11 PREDIVNE PREJE ....ooooeeoceeeeessoecesssssssesesssssssssssssssssssesssssssssesssssssssesssssssssssssssssssssssssssnnesnes 35
.12 ENOJINE PREJE coooovvvvereonressssssoessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssssssssssnsssoes 35
6.1.3  TEKSTURIRANE FILAMENTNE PREJE .......cvvooooomeeveeessonnesssssssssesssssssesesssssssssssssssssseesssssssneesees 38
6.2 MEHANSKE LASTNOSTI PREJ .....cuuruuresrenssesnessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassnns 39

7 FUNKCIONALNE ZNACILNOSTI PREDIVNIH IN FILAMENTNIH PREJ .....ccccoceeiricincnieicenennanees 41




b T L I IV o 8 I PP 43

8.1  GLEDE NASUROVINSKO SESTAVO ......vueerrerarersensesssessssessssessessssessssessessssessssessessssessssessesasses 43
8.2  GLEDE NATEHNIKO PLETENJA ....veuvereeectsaesessesessssessssesassessessssessssessessssesassessesnssesassessesasses 43
8.3 GLEDE NASTRUKTURO........cvevueverteeecsessesesssassesssssstesssssssssastessssessessssessesessessssessssessesassessssnsees 43
8.3.1  GLADKA PLETIVA .ooooveoeeeoceeeeeeeeeeeeeeesesse e ssesssssssssssssesassssssessssssssss s ssss s sssses s 44
8.3.2 VZORCASTAPLETIVA ..ooovooveoeeeeeeeeeeeeeeeseeeesesessssesssssss s sossssssssssssssssses s ssessssssssnsssssnssssnes 46
8.4 GLEDE NANAMEN UPORABE..........coevteeetnaesessessssssessssessssessesssessssessessssessssessessssesassssesasses 55
8.5  GLEDE NADIMENZHE IN OBLIKO......coovveeerracrensnnesnsessssessssessesssessssessessssessssessessssessssessesasses 55
8.6  GLEDE NASTOPNJO IN VRSTO PLEMENITENJA ......cvuvureerrncrsteresessesssessssesssssssessssessesessesasses 56
9 KONVENCIONALNI IN SODOBNI NACINI PLETENJA ...covureveircscsssinncssscsnssesscsssesnssesssssssenssnes 57
9.1 KULIRNO PLETENJE......uveveruererseseesessesessesassessesessesssssssesnssessesessessssessesessesnssessesessesassessesasses 57
9.1.1  KULIRNO PLETENJE NA VELIKEM KROZNEM PLETILNIKU Z ENO FONTURO (CILINDROM)........58
9.2 SNUTKOVNO PLETENJE......vveveerracrssesessessssessessssesssssssessssessessssesssssssssssessssessessssesassessesasses 60
9.2.1  SNUTKOVNO PLETENJE NA TRIKO PLETILNIKU Z ENO FONTURO ...co.voorvernreereeeeeeenneensrennne. 62
9.2.2  BREZSIVNO SNUTKOVNO PLETENJE NA RASEL PLETILNIKU Z DVEMA FONTURAMA ............... 63
10 VREDNOTENJE LASTNOSTI PLETIV/PLETENIN ....ccvuveivsrinesssscsssesnssessesnssenssssssesnsssnsssssennsnes 65
10.1  LASTNOSTIPLETIV...ovuereereuerererseesessesessessssessssssesassessessssessssssssnssessssessessssessssssssnssessssenes 65
10.1.1 RAZTEZNOST woooooveoeeeeeeeeeeeeeseeees e eseesesssses s essssssss e sss s s ssssessses s s esssessssesseseseeans 65
10.1.2  ELASTIENOST wooorvveoeeeoeeeeeeseesesessssesssssssssseessesssssssssssssssss s sssessssnsssssesssesssesssssssssssssssnssnnns 65
10.1.3  TRDNOST ooooveeeeeeceeeesesseseesssessssesssssesssses s s s ess s s s s s sssesssssssssses s ssessssssssssnssssnssnans 66
10.1.4  RELAKSACHA IN KRCENJE «...ooooveoeeoeeeeeeseeeeeeeesesesessssssse s ssssessssssesssssssssesessssssssesssssnsenns 66
10.1.5  SPIRALNOST IN POSEVNOST DL KULIRNEGA PLETIVA.....ocvveerveereeesnseesseeeseseeesesesesesessesnnsenns 67
10.2 STANDARDNE METODE zA ANALIZO PLETIV IN KARAKTERISTIK PLETILNIKOV..........cevvevnnnees 68

1 VIRLIN LITERATURA ....coveticesicsencsesscssscssssessessssesnssssessssessssssensssesnsssssennssssnsssssesnssssnssnsses 71




1 SPREMNA BESEDA AVTORICE

Studijsko gradivo v obliki zapiskov predavanj z naslovom Preje in pletiva je sodobno zasnovano
Studijsko gradivo, ki Studentom in strokovnjakom s podrocja inZenirskega nacrtovanja tekstilij ponuja
osnove razumevanja odvisnosti med tehnologijo in strukturo konénih tekstilnih proizvodov (prej in
pletiv). Namenjeno je predvsem Studentom visokosSolskega Studijskega programa 1. stopnje
Tehnologije tekstilnega oblikovanja, smer Materiali in tekstilne tehnologije pri predmetu Preje in
pletiva, pa tudi Studentom univerzitetnega Studijskega programa 2. stopnje InZenirsko oblikovanje
izdelkov, smer Oblikovanje tekstilij in oblacil pri predmetu Sodobne linijske in ploske strukture.
Namenjeno je tudi Studentom drugih tehni¢nih smeri, oblikovalcem tekstilij in oblacil, raziskovalcem
in vsem, ki jih zanima razvoj inovativnih, trajnostnih in tehni¢no dovrsenih tekstilnih proizvodov.
Predstavlja nepogresljiv vir temeljnega znanja za vse, ki Zelijo razumeti uveljavljene in sodobne trende
v tekstilni industriji.

Zapiski predavanj sistemati¢no obravnavajo delitev, strukturo in funkcionalne lastnosti prej in pletiv,
pa tudi konvencionalne in sodobne tehnoloske postopke predenja (prstansko, prstansko kompaktno,
siro/solo, open-end, samovijno, ovijalno, adhezivno) ter pletenja (kulirno, snutkovno). Poseben
poudarek je na vrednotenju funkcionanih lastnostih prej in pletiv, ki so klju¢ne za nacrtovanje
kakovostnih tekstilnih proizvodov. Gradivo je deloma ilustrirano, pregledno strukturirano in
podkrepljeno z aktualnimi viri, kar omogoca lazje razumevanje principov tehnoloskih postopkov ter
povezav med strukturo in uporabnostjo tekstilij.






PREJE

2 DELITEV PREJ

2.1 GLEDE NAVRSTO VHODNEGA MATERIALA ZA PROIZVODNJO IN SUROVINSKO

SESTAVO

Vhodni material za izdelavo prej je lahko predivo (tj. skupek dolZzinsko omejenih vlaken), plasti¢ni
granulat (iz katerega s taljenjem in potiskanjem taline skozi Sobe dobimo filamente), preja (pri izdelavi
sestavljenih prej) ali plasti¢na folija oziroma film. Lo¢imo naslednje vrste prej [1]:

predivne preje: preje, izdelane po razlicnih postopkih iz Stapelnih vlaken (vlakna omejene dolzine)

oziroma prediva, ki jih med seboj povezujemo (obi¢ajno z vitjem), da dosezemo primerno

kontinuirno dolZino in trdnost za nadaljnje postopke predelave [2, 3]. Izdelane so lahko iz
kratkovlaknatega prediva (tj. predivo bombaznega tipa z dolzino vlaken od 2 do 6 cm in finostjo od

1,3 do 2,2 dtex) ali dolgovlaknatega prediva (tj. predivo volnenega tipa z dolzino vlaken od 6 do 18

cm in finostjo od 3 do 22 dtex [4]), in so lahko:

o enokomponentne: to pomeni, da so izdelane iz ene vrste prediva glede na surovinsko sestavo,
ali

o dvo- ali ve¢komponentne oziroma izdelane iz mesanice dveh ali vec razli¢nih prediv glede na
surovinsko sestavo. Preje iz mesanice predivimajo lastnosti, ki jih ne moremo dosedi pri uporabi
samo ene komponente prediva;

filamentne preje: preje, izdelane po postopku ekstrudiranja iz vecinoma sinteti¢nih filamentov

(vlakna neomejene dolZine) z vitjem ali brez njega [5] in so lahko:

o enokomponentne: izdelane samo iz ene vrste vlaken/surovine, na primer 100-odstotna
poliestrna filamentna preja;

o bikomponentne: izdelane iz dveh med seboj trdno povezanih, a locljivih polimerov v enovito
filamentno prejo. Polimeri se razlikujejo po kemiéni sestavi in/ali fizikalnih lastnostih. Poznamo
razlicne strukture bikomponentnih filamentih prej [3]:

e S/S (side by side) — bilateralna struktura,

e (C/C (centric cover core) — struktura z jedrom in plaséem ter

o M/F (matrix-fibril) — struktura, kjer je ena komponenta polimera razporejena v drugi po
razliénih principih (»otoki v morju«, »po segmentih«, »po plasteh«).

Pri S/S in C/C strukturi prej se obe vrsti polimera loceno stalita in ekstrudirata skozi specialne

dvojne Sobe v enovito prejo;

o bikonstituentne: to so bikomponentne preje tipa M/F ali C/C, kjer se pri predenju iz taline zelo
fini fibrili enega polimera tvorijo v matrici drugega, pri Cemer polimera nista loljiva in tvorita
enotni filament/vlakno. Polimera se med sabo delno mesata ali sta kemi¢no povezana na
molekularni ravni, zato sta v vlaknu bolj enakomerno porazdeljena, brez jasne mejne povrsine
med njima;

kombinirane predivno/filamentne preje ali jedrne preje: danes so znane tudi taksne strukture prej,

kjer se na primer predivna preja ovija okoli filamentne ali pa se filamentna preja ovija okoli predivne.

Tosot.i. jedrne preje [5];

folijske preje: ¢e pri ekstrudiranju uporabimo Sobo v obliki ozke reZe, nastane plastic¢en film (folija),

ki ga lahko rezemo ali cepimo (fibriliramo). Tako dobimo [6]:



O

trakaste preje: v tem primeru po ekstruziji (obi¢ajno) poliolefinov nastali plasti¢ni film potuje
preko niza kroznih noZev, ki so na razdalji od 2 do 4 mm. Oblikujejo se plasti¢ni trakovi oziroma
plasti¢na trakasta preja s pravokotnim precnim presekom. Te preje so bolj toge v primerjavi s
predivnimi, zato se ne uporabljajo za oblacdila, temvec bolj za interier in za tehni¢ne namene,
na primer za podloge taftanih preprog, umetno travo, jermene in podobno;

fibrilirane (cepljene) preje: v tem primeru raztezamo ozek plasti¢en film v smeri njegove dolZine
do maksimalne orientiranosti, nato pa ga raztezamo Se v prec¢ni smeri, pri cemer se film razcepi
na tisoc finih filamentov, kar imenujemo fibriliranje ali cepljenje. Mozno je tudi vtisniti dolocen
vzorec na povrsino raztezanega filma, ki se po boc¢nem raztezanju razcepi v mrezasto strukturo
oziroma mrezasto trakasto prejo, ki je bolj voluminozna in debelejSa od navadne trakaste preje.
Fibrilirane preje so po svojih lastnostih bolj podobne predivnim prejam. Uporabljajo se na
podroc¢ju notranje opreme (gospodinjski izdelki), v tehnicne namene (transportni trakovi,
pasovi, vezne vrvice, vrvi, vrece) in tudi za izdelavo oblacil. V primerjavi s trakastimi prejami so
manj toge, imajo vecjo trdnost kot predivne preje, vendar pa jim primanjkuje estetske
komponente;

laminirane preje: so varianta trakastih prej, ki nastanejo po sendvi¢ postopku z zdruZevanjem
aluminijaste (ali druge kovinske) folije med dve plasti plasticnega filma. S pomocjo toplote ali
veziv se plasti med seboj spojijo, nato pa se material razreZe v trakove, s ¢imer dobimo trakasto
prejo. Te preje se vecinoma uporabljajo pri izdelavi preprog, kjer pomagajo zmanjsSevati
akumulacijo stati¢ne elektrike v izdelku, uporabljajo pa se tudi za obladila, predvsem zaradi
ucinka sijaja. Slabost laminirane preje je zahtevno vzdrZevanje (taljenje pri likanju, raztapljanje
pri kemi¢nem ciséenju).

2.2 GLEDE NA TEHNOLOSKI POSTOPEK PREDENJA

Poznamo razliéne tehnoloske postopke izdelave prej, ki so odvisni od:

vrste uporabljenega vhodnega materiala (predivo, umetna masa — granulat, preja),
vrste tekstilne surovine,

finosti preje, ki jo lahko izdelamo,

vrste predilnika oziroma tehnike predenja.

Ti postopki preji dolocajo znacilen videz in lastnosti, primerne za kon¢no uporabo.

Danes so uporabni naslednji tehnoloski postopki predenja [1]:

postopki predenja kratkovlaknatega prediva bombaZnega tipa, ki se nanasajo na:

o

O
O
(o]

predenje na prstanskih predilnikih po:

e mikanem postopku,

e Cesanem postopku,

e postopku zgoséenega predenja (kompaktno predenje),
rotorsko predenje z odprtim koncem,

frikcijsko predenje z odprtim koncem,

predenje z zracnim curkom (air-jet predenje);

modificiran postopek predenja kratkovlaknatega prediva,

postopek predenja dolgovlaknatega ¢esanega prediva (¢esanke volnenega tipa),

modificirani postopek predenja dolgovlaknatega ¢esanega prediva (polcesanke volnenega tipa),
postopek predenja dolgovlaknatega mikanega prediva (mikanke volnenega tipa),
SIROSPUN/SOLOSPUN postopek predenja dolgovlaknatega prediva,

postopek predenja neskoncnih filamentov.



2.3 GLEDENATEHNIKO PREDENJA

Glede na razli¢ne tehnike predivnega predenja oziroma vrsto predilnika, kjer spredemo predivno prejo,
lo¢imo [5, 6]:

prstanske preje (ring yarns): so preje, sestavljene iz vlaken (prediva), ki so najbolje vzporejena z osjo

preje in najbolj izravnana glede na druge vrste predivnih prej. Stopnja vzporejenosti vlaken z osjo

preje je odvisna od tehnoloskega postopka priprave prediva (mikani, ¢esani, polCesani). Lahko so
izdelane iz prediva iz naravnih vlaken, kemiénih vlaken, rezanih na dolZino naravnih vlaken

(Stapelnih vlaken), ali iz meSanice omenjenih vilaken. Izdelujemo jih v zelo Sirokem obsegu finosti,

in sicer od 3 do 1000 tex na prstanskih predilnikih. Predstavljajo najvecji deleZ v proizvodniji prej in

tudi osnovo za primerjanje strukture in lastnosti z drugimi vrstami prej;

OE preje (Open-End yarns): so preje, sestavljene iz vlaken, ki so manj vzporejena z osjo preje in manj

izravnana v primerjavi s prstansko prejo. Vsebujejo ve¢ upognjenih in zmedenih vlaken. Izdelujemo

jih v manjSem obsegu finosti na predilnikih, ki predejo z odprtim koncem preje (OE predilniki). So
debelejSe v primerjavi s prstansko prejo. Prednosti OF prej (v primerjavi s prstansko prejo): so bolj
homogene, bolj kosmate in voluminozne (in zato boljsi toplotni izolatorji), imajo prijetnejsi otip

(zaradi prisotnosti zmedenih vlaken v preji), vec¢jo odpornost proti pillingu in nizjo upogibno togost.

Slabosti OF prej: 40 % manjsa trdnost od prstanskih prej (pri ¢emer je homogenost trdnosti vzdolz

osi preje boljsa), slabsa odpornost proti drgnjenju. Delimo jih na:

o rotorske OE preje (rotor open-end yarns), ki so glede na lego vlaken v preji, voluminoznost in
teksturo bolj podobne bombaZni prstanski preji. Navadno so bombaZnega tipa in jih
uporabljamo za izdelavo denima, frotirja in blaga za teZjo posteljnino. Izdelujemo jih v obsegu
finosti od 20 do 175 tex;

o frikcijske OE preje (friction open-end yarns), ki so glede na lego vlaken v preji, voluminoznost
in teksturo bolj podobne mikani volneni prstanski preji. Povezava med vlakni je mocnejsa glede
na rotorsko prejo. Obicajno so izdelane iz volnenega prediva, pa tudi iz bombaZznega prediva in
prediva iz kemicnih vlaken. Vlakna, ki so obi¢ajno oznacena kot odpadek pri drugih vrstah
predenja, se lahko uporabijo pri izdelavi frikcijskih prej. 1zdelujemo jih v obsegu finosti od 40 do
2000 tex;

ovijalne preje (wrap yarns): so preje s karakteristi¢nim predivnim jedrom in ovojem. Za ovoj lahko

uporabimo vlakna iz plas¢a preje ali filamente preje. Ovoj utrjuje predivno jedro preje. Taksna

struktura tvori prejo primerne trdnosti. Glede na vrsto predilnika, na katerem izdelamo ovijalno
prejo, lo¢imo:

o ovijalne preje s predivnim ovojem ali curkovne (snopaste) preje (air-jet yarns, fasciated yarns,
vortex yarns), ki v jedru vsebujejo snop izravnanih vlaken, povezanih s pomocjo vlaken v plascu
preje, ki se spiralno ovijajo okoli jedra preje. Prvotno so bile izdelane iz poliestrnega prediva z
dolzino vlaken od 3,8 do 5,1 cm na air-jet predilnikih (curkovno predenje, predenje z zra¢nim
curkom), danes pa se proizvajajo tudi iz akrilnega, bombaznega in viskoznega prediva ter
mesanic vlaken. Proizvajajo se v obsegu finosti od 7,5 do 30 tex. Preje imajo lastnosti predivnih
in filamentnih prej. V primerjavi s predivnimi in rotorskimi prejami imajo nizZjo pretrzno trdnost
in raztezek, a vecjo voluminoznost, absorpcijo in odpornost proti pillingu [7]. Tkanine, izdelane
iz curkovnih prej, imajo prav tako niZjo pretrZno in trgalno trdnost ter manjSo nagnjenost k
pillingu in kréenju, manjsi ¢as susenja, a vecjo zra¢no prepustnost. Zaradi slabsega otipa (ki se
sicer lahko izboljsa z uporabo mesanic vliaken) se vecinoma uporabljajo za proizvodnjo tkanin
za posteljnino in blazine, in sicer kot votkovne niti, medtem ko se za osnovo uporabljajo
prstanske preje;




o ovijalne preje s filamentnim ovojem: so preje, kjer je predivno jedro ovito s filamentno prejo.
Znani sta dve izvedbi ovijalnega predilnika, ki proizvajata tovrstno prejo z vecjo
voluminoznostjo, zelo nizko kosmatostjo in dobro prekrivnostjo:

e ovijalni predilnik Repco, ki izdeluje t. i. selfil prejo. Repco predilnik je modificiran tako, da
namesto dveh pramenov uporablja en pramen in eno filamentno prejo (ki je finejsa), obe
niti pa dobita lazno vitje in se po zdruZitvi ovijeta druga okoli druge;

e ovijalni predilnik z votlim vretenom, ki izdeluje t. i. parafil prejo;

samovijne preje (self-twist yarns): so sukane preje, narejene direktno iz dveh lazno vitih stenjev
(tvorba vzporednih vlaken, ki je zelo malo vita in jo je mogoce raztezati [8]), ki se po zdruZitvi ovijeta
drug okoli drugega. I1zdelujemo jo na Repco predilniku iz volnenega ali sinteti¢nega prediva in njune
mesanice, katerih dolZina najkrajsih vlaken je lahko le 6 cm [8]. Te preje so uporabne za izdelavo
tkanin za hlace;
adhezijske preje/preje, izdelane brez vitja (twistless yarns): so preje, kjer se povezava med vlakni v
stenju ne dosezZe s pomocjo vitja, temvec adhezivi/adhezivnimi vlakni, ki se lahko v poznejsih fazah
odstranijo ali ostanejo trajno v preji. Te preje izdelujemo na predilnikin TNO, Twilo ali Bobtex
predilnikih. Adhezijske preje, kjer se adhezivo v poznejsih fazah odstrani, imajo nizjo trdnost v
primerjavi s konvencionalnimi prejami, vendar imajo tkanine, izdelane iz teh prej, zadovoljivo
trdnost, zaradi bolj odprte strukture preje pa tudi boljsi otip. Bobtex preje imajo vecjo trdnost, ki je
primerljiva z jedrnimi prejami [6], in jih uporabljamo preteZno za tkanine za Sotore in delovna
oblacila [7]. Te preje se proizvajajo v manjSem obsegu in predstavljajo alternativo obstojedim
sistemom za proizvodnjo ekonomsko cenejsih variant prej.

Kemicna vlakna oziroma filamentne preje izdelujemo na podlagi razlicnih tehnik kemi¢nega predenja,
kjer lo¢imo:

filamentne preje, izdelane s tehniko suhega predenja: raztopino polimera v topilu, ki hitro izhlapi,
ekstrudiramo v zracni kanal, kjer topilo izhlapi, ostane pa filament. Tako izdelujemo na primer PAC
filamentne preje;

filamentne preje, izdelane s tehniko mokrega predenja: raztopino polimera (celulozni derivati)
ekstrudiramo v kopel, v kateri se topilo raztopi, ostane pa netopen filament. Na tak nacin izdelujemo
regenerirane celulozne filamentne preje (na primer viskozne filamentne preje);

filamentne preje, izdelane s tehniko talilnega predenja: talino termoplasti¢cnega polimera (PA, PES,
oleofini, steklo) ekstrudiramo in zracno ohlajamo, pri ¢emer se oblikujejo filamenti;

filamentne preje, izdelane s tehniko gel predenja: koloidno suspenzijo oziroma polimer v
poltekoéem/poltrdnem stanju ekstrudiramo skozi Sobe v zracni kanal, kjer se oblikujejo filamenti, ki
jih nadalje ohlajamo Se v vodni kopeli. Na ta nacin izdelujemo visoko trdne filamentne preje in preje
z visokimi moduli elasti¢nosti (na primer UHMW-PE preje) [9].

2.4 GLEDE NASTRUKTURO

Glede na strukturne znacilnosti delimo preje na [1]:

enojne preje (single yarns): to so preje v obliki ene neskonéne niti, izdelane kot:

o predivne preje, tj. skupek kratkovlaknatega ali dolgovlaknatega prediva, utrjenega z vitjem ali
na druge nacine,

o multifilamentne preje, tj. skupek filamentov, povezanih z rahlim vitjem ali brez,

o monofilamentne preje, tj. ena nit — fibril z vitjem ali brez njega;

sukane preje ali sukance (plied yarns, multifold yarns): so vecnitne preje, sestavljene najmanj iz

dveh enojnih prej, ki jih med seboj posukamo z namenom izboljSanja lastnosti. Sukanec ima torej

drugacne lastnosti kot enojna preja enake finosti, in sicer predvsem: vecjo trdnost in homogenost,
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manj$o kosmatost ter boljso odpornost na drgnjenje. Ce sukance uporabimo kot osnovne niti pri
tkanju, jih obi¢ajno ni treba krobiti, saj prenesejo vecino obremenitev med tkanjem. Ce izdelamo
na primer sukanec iz dveh zvitih enojnih prej in jih posukamo v S smer, dobimo t. i. uravnotezen
sukanec, ki ni nagnjen h krotovicenju. TakSen sukanec je tudi draZji od enojne preje podobne finosti.
Preje, ki jih samo zdruzimo in ne tudi posukamo, imenujemo zdruzene preje;

= kablane preje (cabled yarns, cord yarns): so vecnitne preje, sestavljene iz najmanj dveh sukanih
prej. Ena ali ve¢ komponent v kablani preji je lahko tudi enojna preja [2];

= efektne preje (fancy yarns, novelty yarns): je skupno ime za enojne in sukane preje, ki imajo v svoji
strukturi kaksen strukturni ali barvni ucinek ali oba [10]. Ve¢inoma jih uporabljamo v modne in
dekorativhe namene;

= jedrne preje (compound yarns, composite yarns): so preje, sestavljene iz dveh ali vec prej; ena tvori
jedro preje, druga ovoj. Ena komponenta je obicajno predivna, druga filamentna. Loc¢imo jedrne
ovite (covered yarns) in jedrne oplascene preje (core-spun yarns), ki se razlikujejo po tipu ovoja.
Ovoj je lahko iz preje (jedrne ovite preje) ali pramena (jedrne oplasene preje). Te preje imajo
enakomeren precni presek, so relativno gladke in izdelane v podobnem obsegu finosti kot predivne
ali filamentne preje [5];

* modificirane filamentne preje (modified continuous filament yarns): so gladke filamentne preje, ki
jih modificiramo z namenom priblizati se lastnostim predivnih prej, ki so, kar se udobja tice,
prijetnej$a. Modifikacije se nanasajo na:

o spremembo oblike precnega preseka prejin s tem na njihov sijaj, kar se doseZe z razli¢no obliko
Sob v fazi ekstrudiranja prej,

o spremembo voluminoznostiin

o spremembo elasti¢nosti prej z razlicnimi postopki teksturiranja gladkih filamentnih pre;j.

Teksturiramo lahko tudi predivne preje, da jim Se pove¢amo njihovo voluminoznost [5].

2.5 GLEDE NASTOPNIJO VITJA INNAMEN UPORABE

Vitje je za izdelavo predivnih prej pomembno, saj z njim ustvarimo silo trenja, ki vlakna povezuje. S tem
ko vlakna spiralno zavijemo, pre¢no na os preje ustvarimo pritisk, s katerim izpostavimo vlakna
napetostnemu stanju. Vlakna se tako laZze upirajo silam obremenitev. Z narasc¢anjem vitja do dolocene
meje narasca tudi trdnost predivnih prej, nato zacne padati. Trdnost predivnih prej je namrec funkcija
dveh spremenljivk:

= Stevila zavojev: z naras¢anjem Stevila zavojev trdnost prej narasca,
= naklonskega kota zavojev: z veCanjem naklonskega kota zavoja preje se trdnost prej manjsa.

V primeru multifilamentnih prej, ki zaradi trdnosti posameznih filamentov ne potrebujejo dodatnega
vitja za njihovo fizicno celovitost, se velikokrat zgodi, da se filamenti locijo, kar zmanjsuje njihovo
predelovalno sposobnost. Zato proizvajalci teh prej vseeno dodajo nekaj vitja, nekje % zavoja na cm, kar
imenujemo »proizvajalevo vitje«. Lahko pa se dodajo tudi zavoji za dosego Zelenih lastnosti pre;.

Vitje pa nima samo velikega vpliva na trdnost preje in njeno fizicno celovitost, temvec Se na nekatere
druge lastnosti prej, kot so voluminoznost, absorpcija, tekstura, odpornost proti drgnjenju, otipu, sijaju,
toplotnemu uporu ..., ki so pomembne za konc¢no uporabo. Glede na vitje in namen uporabe lahko preje
delimo na:

= preje za pletenje: za pletenje so uporabne preje z vijnim koeficientom - auex 0d 2850 do 3350, ki
morajo biti bolj voluminozne, saj tako omogocajo vecjo absorpcijo toplote ter boljSo toplotno



izolacijo med uporabo. Njihova trdnost je nizka, a dovolj velika, da se zoperstavljajo silam med
procesom pletenja;
= preje za tkanje, kjer lo¢imo:

o preje za votkovne niti: za votek so uporabne preje z vijnim koeficientom - aiex 0d 3350 do 3850.
Votkovne niti so med procesom tkanja manj obremenjene kot osnovne, zato ni potrebna visoka
trdnost, obi¢ajno pa tudi bolj zapolnjujejo tkanino oziroma imajo vecjo voluminoznost;

O preje za osnovne niti: za osnovo so uporabne preje z vijnim koeficientom - aiex 0d 3850 do 4300.
Te niti so bolj izpostavljene silam pri tkanju, zato morajo imeti vecdjo trdnost v primerjavi z
votkovnimi nitmi;

= preje za nogavice: za nogavice so uporabne preje z vijnim koeficientom - oiex 0d 4300 do 4780.

Preje, ki imajo relativno vedje vitje, izgubijo trdnost. Tudi voluminoznost se jim zmanjsa, a njihova

prednost je, da se s tem poveca odpornost proti drgnjenju, kar je Se posebej pomembno pri

proizvodnji nogavic, ki so stalno izpostavljene obrabi;

= krep preje: so preje, ki imajo vijni koeficient - oiex 0d 4780 do 5250. To so preje z visokim vitjem, ki
so nagnjene h krotovicenju, ¢e niso v vpetem stanju. Ce te preje uporabimo za tkanine, so
dimenzijsko manj stabilne, elasti¢ne, dajejo pa tkanini karakteristicno hrapavo teksturo, s katero
lahko desenaterji ustvarjajo zanimive povrsinske ucinke;

= voal preje: so preje, ki imajo vijni koeficient - oiex Nad 5250. To je preja z najvisjim vitjem, ki ima
manjso trdnost in nizko voluminoznost. Prednost uporabe tovrstnih prej je, da manj navzemajo
umazanijo, saj se ta ne more zadrzati v strukturi preje. Poleg tega je njihova vpojnost najnizja.

Ta klasifikacija se osredotoca predvsem na trdnost in voluminoznost prej ter z njima povezano uporabo
prej. Merilo za to klasifikacijo je vrednost vijnega koeficienta — @4, (enacba 1.1):

Apex = Vitje x T (1.2)

Vijni koeficient se nanasa na kot vitja, ki ga imajo povrsinska vlakna v preji. Predstavlja produkt med
vitiem in korenom iz finosti niti (T v tex-ih). Uporaben je za doloditev zasukov preje, ¢e Zelimo obdrzati
enak kot vitja in podobne karakteristike preje, ko spreminjamo finost preje.



3 KONVENCIONALNI IN SODOBNI NACINI PREDENJA

3.1 PRSTANSKO PREDENIJE

Konvencionalno predenje na prstanskih predilnikih (prstansko predenje), katerih zacetki segajo v 30.
leta 19. stoletja, je Se danes, seveda z izboljSavami, eden izmed najbolj uporabnih nacinov predenja,
Ceprav so se do danes razvili hitrejsi nacini predenja. Je namrec najbolj vsestranski nacin predenja, kar
pomeni, da se lahko uporablja za razli¢ne vrste prediva. Preja ima najboljSe razmerje med strukturo in
lastnostmi oziroma je najbolj kakovostna. Mozno jo je izdelati v zelo Sirokem obsegu finosti in vitja.

Lahko se uporabi tudi za sukanje prej [7].
KLASICNO e KOMPAKTNO
SIROSPUN e KOMPAKTNO
PRSTANSKO
PREDENJE
SIROFIL
SOLOSPAN e KOMPAKTNO

Slika 3.1: Vrste prstanskega predenja

3.1.1  KLASICNO PRSTANSKO PREDENIJE

Vhodni material za prstanski predilnik je stenj ali predpreja (tj. viti izdelek krilnika oziroma neviti
laznovijni izdelek delilnika valjcnega mikalnika [3]), paralelno navita na bikoni¢cnem navitku, ki jo
obicajno raztezamo s trivaljénim dvojermencnim raztezalom, da jo stanjSamo na primerno debelino
oziroma finost. IzboljSave raztezala so bile usmerjene v nadzorovanje vlaken v posamezni raztezalni coni
z namenom, da se oblikuje kar se da homogen stenj. Klju¢ za doseganje superiornosti prstanske preje
pred drugimi nalini predenja pa je povezan s kombinacijo hkratnega vitja in navijanja preje na cevko na
prstanskem predilniku. Sestavni deli klasi¢nega prstanskega predilnika so: vodilo niti, predilniska cevka,
ki je nataknjena na vreteno (ki se vrti z dolo¢eno hitrostjo) in se z njim tudi vrti, voz s prstanom in
tekaem. Voz se pomika navzgor in navzdol, teka¢ pa z dolo¢eno obodno hitrostjo okoli prstana. Ce
Zelimo stanjSanemu stenju dodati vitje in ga hkrati navijati, ga moramo najprej pod kotom B usmeriti
do tocke A, ki je pozicionirana to¢no na osi vretena nad navitkom (glej slikovno gradivo, dostopno na
Moodlu) [1]. Tocka A je dejansko vodilo preje v obliki ¢rke C. Prejo je nato treba upogniti stran od tocke
A in jo ponovno upogniti v tocki B tangencialno pod kotom ¢ v horizontalno ravnino, kjer se navija po
obodu cevke oziroma navitka. Z rotiranjem preje dolZine AB okoli osi vretena se ustvarja t. i. balon preje,
kjer preja pridobi vitje. Torej, predilniska cevka rotira skupaj z vretenom, na katero je nataknjena. Na
njo se navija preja in se tvori predilniski navitek. Ko se predilniski navitek vrti, napetost v preji potisne
tekac okoli prstana. Vsak zakljucen krog vrtenja preje oziroma tekaca okoli osi vretena da preji en zavoj
po dolzini preje AB. 90-stopinjski kot upogiba v tocki B daje vecji upor vitju kot v tocki A, zato se zavoji
kontinuirno dodajajo v toc¢ki A oziroma bliZze coni raztezanja kot coni navijanja preje. Povezava med
kotno hitrostjo tekaca, kotno hitrostjo vretena in hitrostjo dovajanja preje je [7]:



_ Vdovajalna
Wtekata = Wyretena — (2.1)

TDnavitka
kjer je: Wrekaza kotna hitrost tekaca v vrtljaji/min, Wuretena kotna hitrost vretena v vrtljaji/min, Vdovsjaina
dovajalna hitrost preje v m/min in Dnavika premer predilniskega navitka v metrih.

Med proizvodnjo se voz pomika navzgor in navzdol, preja pa navija v bikoni¢no obliko predilniskega
navitka. Ta je stabilen, vsebuje maksimalno koli¢ino navite preje, omogoca pa tudi enostavno odvijanje
niti. Z navijanjem preje na navitek se veca njegov premer. Ker sta kotna hitrost vretena in dovajalna
hitrost preje konstantni, kotna hitrost tekaca pada med navijanjem preje oziroma vecanjem premera
predilniskega navitka (glej enacbo 2). Stevilo zavojev preje — t (zavoji/m) lahko izratunamo na podlagi
enacbe 2.2:

t = Wteekata (22)
Vdovajalna
Ker hitrost tekaca ni konstantna, tudi vitje variira. A ker to odstopanje ni veliko, ga lahko zanemarimo
in izracunamo Stevilo zavojev na podlagi kotne hitrosti vretena:

t = Wyretena (2'3)
Vdovajalna

Ker sta tako kotna hitrost vretena in dovajalna hitrost preje konstantni, lahko povecujemo Stevilo
zavojev le s hkratnim povecevanjem obeh veli¢in. Kotna hitrost vretena znasa do 25.000 vrtljajev/min,
obicajno pa znasa od 15.000 do 20.000 vrtljajev/min. Dovajalna hitrost preje v toc¢ki B je pravzaprav
obodna hitrost oziroma hitrost navijanja preje na predilniski navitek, zato jo imenujemo predilna hitrost,
hitrost predenja ali produkcijska hitrost. Teoreti¢na produktivnost oziroma obseg predenja — P, ki nam
pove, koliko kilogramov preje lahko spredemo v eni uri na enem vretenu, izracunamo po formuli:

P =6Tv,,,107° (2.4)

kjer je P produktivnost (kg/vreteno/uro), T finost preje (tex) in vaay hitrost navijanja preje na predilniski
navitek (dovajalna hitrost preje ali obodna hitrost) v m/min.

Velikost predilniskega navitka, ki ga lahko izdelamo s prstanskim predilnikom, je omejena z velikostjo
prstana. Vendar moderni predilni sistemi omogocajo izdelavo vedjih navitkov z vkljucitvijo previjanja
prej na kontinuirnih linijah previjalnikov.

Velikost prstana vpliva tudi na hitrost tekaca in posledi¢no hitrost vretena. Povecevanje hitrosti vretena
je namre¢ omejeno s hitrostjo tekaca (zgornja meja 40 m/min), ki pri visjih hitrostih zaradi sile trenja
med tekalem in prstanom generira prevec toplote in lahko povzroci pretrg preje. Zato je bilo veliko
raziskav vloZenih v izboljSanje oblike kombinacije prstan-tekac ter v materiale in njihovo obdelavo, ki bi
izboljsali razprsitev kumulirane toplote tekaca in s tem moznost povecanja njegove hitrosti. Sprejeto
dejstvo je, da je zgornja meja hitrosti tekaca 40 m/min in sta zato tudi hitrost vretena in produkcijska
hitrost omejeni. To pa je tudi glavna pomanijkljivost prstanskega predenja.

Pomanijkljivosti prstanskega predenja

a) Nizka produktivnost: formiranje preje z dodajanjem pristnega vitja na klasicnem prstanskem
predilniku je zaradi nizke produkcijske hitrosti drag postopek. Stroski te faze so celo visji kot vsi
predhodni postopki priprave prediva pred samim predenjem na predilniku. Stroski na posamezno
vreteno oziroma predilno mesto (tj. mesto, kjer se oblikuje predilniski navitek) in z njim povezani
stroski delovne sile, energije in kapitala so veliki. Ob upostevanju 80-odstotne ucinkovitosti predenja
in 6000-urnega letnega dela (pri 6-tedenskem 24-urnem delavniku) lahko na enem vretenu letno
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izdelamo 36 kg preje s finostjo 10 tex in 1000 zavoji/m oziroma 100 kg preje s finostjo 20 tex in 1000
zavoji/m.

Tipi¢na predilnica ima zato od 10.000 pa tudi do 100.000 predilniskih mest za dosego ustrezne
produktivnosti. Ce Zelimo zmanjsati strogke, je treba:

= povecati produktivnost ali
= zmanjsati druge stroske (delovne sile, energije, kapitala).

Povecevanje produktivnosti predenja omogocajo novejsi, sodobni nacini predenja, ki temeljijo na

drugacnih principih formiranja in dodajanja vitja preji oziroma omogocajo povecanje hitrosti
predenja pri podobnem stevilu predilniskih mest, kot jih ima prstanski predilnik.

SlabSe povezovanje obrobnih viaken v strukturo preje: pri formiranju prstanske preje je najbolj
kriticno mesto t. i. predilni trikotnik oziroma njegova geometrija. Predilni trikotnik je mesto, kjer
raztezan pramen zapusca zadnji par raztezalnih valjckov in pridobi vitje. Na tem mestu namrec
Stevilna vlakna zapuscajo mnoZzico vlaken, ki tvorijo prejo, ali pa se z enim koncem zapredejo v
strukturo preje. To pa pomeni:

= manjsiizkoristek trdnosti vlaken v preji,

= slabsividez,

= vecjo kosmatost preje,

= vedji odpadek in onesnaZzenje okolice predilnika [11].

Z namenom izboljsanja geometrije predilnega trikotnika pri prstanskem predenju oziroma boljSega
povezovanja vlaken v strukturo preje se je razvila modifikacija klasi¢nega prstanskega predenja, t].
kompaktno predenje.

SlabSa odpornost proti drgnjenju enojnih prej, uporabnih za osnovne niti pri tkanju: temeljna

zahteva predivnih prej, ki jih uporabljamo kot osnovne niti v procesu tkanja, je, da preja zdrzi ciklicne

natezne obremenitve pri tvorjenju zeva. Hkrati morajo biti dovolj odporne proti drgnjenju ob stiku s

sestavnimi deli tkalskega stroja, da preprecijo pretrge niti. Pretrgi povzrocajo dodatne stroske za

delovno silo, slabsi izkoristek stroja in zmanjSano kakovost tkanine. V praksi se za povecanje

odpornosti niti na drgnjenje uporablja:

= vkljucitev dvonitnih prej oziroma sukancev (ki imajo obicajno nasprotno smer sukanja od vitja
enojnih prej), kar velja za proizvodnjo tkanin volnenega tipa oziroma

= Zkrobljenje enojnih prej, kar velja za proizvodnjo tkanin bombaZnega tipa. Skrobni film se po
tkanju odstrani s postopkom pranja.

To pa zahteva dodatne faze dela (sukanje, Skrobljenje, razskrobljenje) oziroma visje stroske. Da bi se
temu izognili, sta se razvili dve modifikaciji klasi¢nega prstanskega predenja, in sicer t. i. sirospun in
solospun predenje, ki ne zahtevata dodatnega sukanja, preja pa ohranja vitje ter ima boljSe vpetje
povrsinskih vlaken v strukturi preje in niZjo kosmatost.

3.1.2 KOMPAKTNO PRSTANSKO PREDENJE

Kompaktno predenje je Se vedno prstansko predenje kratkovlaknatega ali dolgovlaknatega prediva na
klasi¢nih prstanskih predilnikih, a z modifikacijo geometrije predilnega trikotnika, ki daje obcutno
kakovostnejso prejo z:

maksimalno pretrzno trdnostjo,
minimalno kosmatostjo,
vecjo gladkostjo,
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=  mehkejSim otipom in
= |eskom.

Postopno prenasanje vitja z uporabo tekaca prek balona preje v predilnem trikotniku ustvarja doloéeno
napetost v mnozici vlaken, ki tvorijo predilni trikotnik (tj. mesto, kjer raztezan pramen zapusca zadnji
par raztezalnih valjckov in pridobi vitje). Ta napetost ni simetricno porazdeljena: na robu predilnega
trikotnika je vedja, v notranjosti manjsa. Zato je bila teZznja po zmanjsanju Sirine predilnega trikotnika
oziroma zgostitvi mnoZzice vlaken s ¢im bolj izenaceno prednapetostjo vlaken ne glede na lego v
reduciranem predilnem trikotniku.

Sodobni kompaktni predilniki vsebujejo t. i. zgos¢evalno polje razli¢nih izvedb. Kompaktni predilnik
podjetja Suessen na primer vsebuje zgoscevalno polje, ki ga tvori negibljiva sesalna cev (S), ki ima zarezo
(S1-S4), skozi katero sesamo zrak (glej slikovno gradivo, dostopno na Moodlu). StanjSana mnozica
vlaken za odvajalnimi valji raztezala pride v zgo$¢evalno polje, kjer se zgosti in tako zgo$¢ena ostane vse
do vpetja, ki se ustvarja s pomocjo obteZilnega valja in mirujoCe sesalne cevi. Tak§no vpetje omogoca
rahli razteg mnozice vlaken, kar omogoca optimalno osno napetost in orientacijo vlaken v zgos¢evalnem
polju. Preko sesalne cevi teCe porozni sitasti jermencek (G), ki zaradi podtlaka, ki se ustvarja v podrocju
reze, izvaja zgostitev in transport mnoZzice vlaken vse do tocke posredovanja vitja. Na ta nacin
minimiziramo ali celo odpravimo predilni trikotnik [1, 11].

3.1.3 SIROSPUN PRSTANSKO PREDENJE

Sirospun sistem predenja je razvila nacionalna avstralska agencija za raziskave CSIRO. Sistem je bil
uradno dan v uporabo leta 1980 in temelji na ideji kombinacije predenja in sukanja v eni fazi na
prstanskem predilniku. Omogoca hitrosti predenja do 200 m/min. Sistem vsebuje tudi princip
navideznega vitja s pomocjo precnega gibanja dveh svaljkalnih valj¢kov (glej slikovno gradivo, dostopno
na Moodlu). V raztezalno polje vodimo drugo ob drugi dve predpreji in ju raztezamo lo¢eno vse do
vpetja prednjih raztezalnih valjckov (zadnjega para). Nato ju zdruZimo. Sirospun postopek najprej
izkorisca torzijsko-frikcijske sile laZnega vitja za povezovanje dveh raztezanih predprej v dvonitno vito
strukturo, nato pa se taksni dvonitni strukturi doda pristno vitje kot na konvencionalnem prstanskem
predilniku [12]. Prvotna verzija sirospun sistema je vsebovala dodatni par valjckov, ki sta blokirala Siritev
navideznega vitja od svaljkalnih valjev proti tocki vpetja obeh raztezanih predprej in sta omogocala
vzpostavitev dolgega predilniskega trikotnika. LaZzno vitje pa je omogocalo, da so se povrsinska vlakna
dobro povezala v strukturo dveh stenjev [1]. Danes ima sistem namesto svaljkala in dodatnega para
valjckov ucinkovito napravo (BOD — Break-Out-Device), ki hkrati zaznava pretrge dvonitnega stenja [13].

Sirospun predenje je bilo prvotno zasnovano za predenje dolgovlaknatega ¢esanega prediva volnenega
tipa, danes pa se uporablja tudi za predenje 100-odstotnega sinteti¢nega prediva, predvsem akrilnega,
pri Cemer mora biti dolZina Stapelnih vlaken najmanj 60 mm. Ta nacin predenja se uporablja tudi za
predenje zelo finega kratkovlaknatega cesanega prediva bombaZnega tipa, da se zmanjsa predvsem
kosmatost preje. Uporablja se tudi v kombinaciji s kompaktnim predenjem [14]. Sirospun predenje
omogoca tudi t. i. bikomponentno predenje, kjer sta lahko obe vhodni predpreji razliénih surovin ali
samo zgolj razli¢nih barv. MozZno je tudi, da je ena predpreja mono- ali multifilamentna nit (znano tudi
kot Sirofil predenje [15]).

Prednosti sirospun prstanskega predenja so:

= stroskovno ugodnejSe predenje,
= manjsa kosmatost preje (povrsinska vlakna so bolje povezana v strukturi preje),
= faza sukanja odpade.
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Pomanijkljivosti sirospun prstanskega predenja so:

= natezna trdnost in raztezek nista tako dobra kot pri sukanih prejah,

= preja ni dovolj homogena,

= odpornost na drgnjenje je malenkost slabsa od sukane preje,

= ne omogoca uporabe cenejSega materiala, kot to omogocajo sukane preje.

3.1.4 SOLOSPUN PRSTANSKO PREDENJE

Solospun tehnologijo predenja je razvila nacionalna avstralska agencija za raziskave CSIRO v sodelovanju
s podjetjema The Woolmark Company in Canesis. Uporabljati so jo zaceli leta 1989 in se nanasa na
proizvodnjo enojne preje (primerne za osnovne niti pri izdelavi tkanin) v eni fazi iz ene raztezane
predpreje. Jedro te tehnologije oziroma sistema je manjsi dodatni valj, ki se namesti na prstanski
predilnik in ga poganja spodnji sprednji raztezalni valj (glej slikovno gradivo, dostopno na Moodlu). Po
obodu tega valja se izmenjujejo zobje in utori (reZe). Tako oblikovani valj namre¢ omogoca locitev
raztezane predpreje v vec delov —tanjsih predprej, hkrati pa tudi zapletanje vlaken v stanjSano strukturo
predprej, saj se te pomikajo po utorih valja v notranjost in navzgor. Valj deluje kot zaustavljalec vitja in
preprecuje, da se vitje ne Siri do vpetja vlaken na sprednjem raztezalnem paru valj¢kov [12, 16, 17].

Za razliko od Sirospun prstanskega predenja, ki se uporablja tako za predenje dolgovlaknatega kot
kratkovlaknatega prediva, se Solospun prstansko predenje uporablja samo za predenje dolgovlaknatega
prediva. Prav tako ni potrebe po cevcnici za dovajanje dveh predprej, saj pri Solospun predenju
raztezamo samo eno predprejo, niti ni potrebe po dodatni napravi za pretrg niti. Solospun sistem je
torej enostavnejsi, stroskovno bolj ugoden in se enostavno s klikom namesti na obstojec¢ prstanski
predilnik za izdelavo Cesane preje volnenega tipa.

Prednosti Solospun prstanskega predenja so:

= stroskovno ugodnejsSe predenje,

= manjsa kosmatost preje (povrsinska vlakna so bolje povezana v strukturi preje),

= odpornost proti drgnjenju je malenkost boljsa od sukane preje,

= omogoca uporabo malenkost cenejSega materiala v primerjavi s sukanimi prejami,

= faza sukanja odpade,

= |ahko se izdelujejo tudi preje za votek, ki so manj kosmate od klasi¢nih prstanskih prej,

"  mozno ga je uporabiti tudi za izdelavo prej za pletenje, Ce vitje ni preveliko in je v pre¢nem preseku
preje prisotnih dovolj vlaken (taksne preje imajo tudi boljSo odpornost proti pillingu).

Pomanijkljivosti Solospun prstanskega predenja sta:

= natezna trdnost in raztezek nista tako dobra kot pri sukanih prejah,
= preja ni dovolj homogena [1].

3.2 PREDENJEZ ODPRTIM KONCEM

Predenje z odprtim koncem preje (OpenEnd predenje) temelji na ideji prekinitve toka vlaken med
dovajalnim sistemom vhodnega materiala in odvajalnim sistemom navijanja preje, zato ga imenujemo
tudi predenje s prekinitvijo (glej slikovno gradivo, dostopno na Moodlu) [5]. Vhodni material je pramen,
ki ga zrahljamo do posamicnih vlaken. Vlakna se kontinuirno zapredajo na odprt vrteci se konec preje,
pridobijo vitje in formira se nova dolZina preje. Razvitih je bilo vec sistemov, komercialno uspesna pa
sta dva, in sicer rotorsko in frikcijsko predenje z odprtim koncem. Oba uporabljata rotirajo¢ rahljalni
valj, ki puli snope vlaken iz pramena, vlakna pa se Se v transportnem kanalu nadalje osamijo in nato
zapredajo na odprti konec preje.
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ROTORSKO
PREDENJE Z ODPRTIM KONCEM
(* pen -nd PREDENJE)
FRIKCIJSKO

Slika 3.2: Vrste predenja z odprtim koncem
Glavne prednosti predenja z odprtim koncem preje so:

= vedja produktivnost,

= vedji navitki z vecjo koli¢ino navite preje,

= opustitev dolocenih tehnoloskih faz (predpredenje, previjanje),
" niZja poraba energentov,

= vedja hitrost dodajanja zavojev,

=  bolj homogena preja.

3.2.1 ROTORSKO PREDENIJE

Ker je treba vlakna osamiti, se kot vhodni material ne uporablja stenj kot pri prstanskem predenju,
temvec pramen. S tem Ze odpade faza izdelave stenja in se postopek poceni. Mikan pramen dovajamo
preko dovajalnega valja in dovajalne plos¢e do rahljalnega valja (glej slikovno gradivo, dostopno na
Moodlu). Rahljalni valj se vrti z vecjo hitrostjo od dovajalnega valja, zato nastopi razteg materiala.
Rahljalni valj ima oblogo z zobci, ki pulijo snopice vlaken iz konca pramena in jih osamijo. Vlakna se
odstranijo iz obloge rahljalnega valja s pomocjo zracnega vleka, ki ga ustvarja rotacija rotorja, in
transportirajo skozi transportni kanal, kjer se Se bolj osamijo in nato zberejo v utoru rotorja. V rotorju
se nahaja konec preje, ki rotira okoli osi rotorja ter se hkrati kotali po steni rotorja in okoli lastne osi.
Zaradi vecje hitrosti dotoka vlaken v rotor od hitrosti odvajanja preje iz rotorja se v rotorju oblikuje
klinasti prstan vlaken, ki se pripreda na odprt konec preje. Z vsakim obratom rotorja preja pridobi en
zavoj. Prejo odvajamo skozi snemalno cevko (kanal) do para odvajalnih valjev in jo navijamo na krizni
navitek [1, 4, 5].

Hitrost rotorja znasa od 40.000 do 100.000 vrtljajev/min, kar je v primerjavi s hitrostjo prstanskega
vretena do 10-krat vec [4]. Hitrost navijanja preje na predilniski navitek znasa do 250 m/min [5].
Rotorsko predenje torej omogoca doseganje vecje hitrosti predenja z nizjimi stroski, ki so za okoli 34 %
nizji v primerjavi s prstansko prejo [6], a struktura preje je bolj neurejena v primerjavi s prstansko prejo
[14]. Vlakna bliZe jedru preje imajo vec vitja kot vlakna, ki leZijo v plascu preje. Otip preje je bolj grob,
odpornost proti drgnjenju pa slab3a v primerjavi s prstansko prejo, kar omejuje uporabo OE-rotorskih

prej. Imajo pa kljub temu na trzisc¢u okoli 35-odstotni delez, kar je veliko vec kot drugi sodobni sistemi
predenja [14].

Ta postopek predenja se vec¢inoma uporablja za proizvodnjo mikanih prej bombaznega tipa.

3.2.2  FRIKCIJSKO PREDENIE
Tudi pri frikcijskem predenju si sledijo faze:

= dovajanje pramena,
= rahljanje pramena do osamitve vlaken,
= transport vlaken,
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= akumulacija vlaken,
= vitjein
" navijanje preje.

Mikan pramen dovajamo do rahljalnega valja, zrahljana in osamljena vlakna pa z zra¢nim vlekom
prisesamo na povrsino dveh rotirajocih sitastih bobnov (glej slikovno gradivo, dostopno na Moodlu). Z
vrtenjem bobnov se na podlagi centrifugalne sile in zracnega vleka vlakna zbirajo v rezi med obema
bobnoma. Tu se nahaja odprti konec preje, ki je prav tako z zra¢nim vlekom prisesan v rezi med obema
valjema. Z vrtenjem bobnov in kontakta med povrsino bobnov in preje se na podlagi trenja (frikcijske
sile) preji na odprtem koncu dodajajo zavoji ter pripredajo osamljena vlakna, preja pa se po dolZini
bobnov daljsa, hkrati pa odvaja do navijalne naprave. To predenje je mehansko-aerodinamicno
predenje, znano tudi pod imenom Dref predenje po izumitelju dr. Ernstu Fehrerju (1973) [1, 12].

Hitrost navijanja preje je velika, in sicer do 300 m/min, prav tako je mozZno izdelati velike navitke, zato
previjanje preje ni potrebno. Glavna pomanjkljivost frikcijskega predenja je nizka pretrzna trdnost prej.

Z namenom izboljSanja trdnosti preje se je razvilo vec razli¢ic Dref predenja, ki omogocajo izdelavo t. i.
multikomponentne preje, to je preja, ki vsebuje eno komponento v jedru (lahko tudi multifilamentno
prejo) ter drugo komponento v plascu preje (vlakna) oziroma razlicne kombinacije vlaken v jedru in
plascu preje [14]. Dref-3000 predilnik (1981) zato vsebuje na primer dve raztezalni enoti: eno za vlakna
v jedru, drugo za vlakna v plas¢u preje (glej slikovno gradivo, dostopno na Moodlu). Vlakna v plascu
preje se na podlagi rotiranja perforiranih bobnov po principu laZznega vitja pripredajo na jedro preje, ki
ga vodimo skozi rezo med obema rotirajo¢ima bobnoma v smeri dolZine bobnov od druge raztezalne
enote (lahko pramen ali mono/multifilamentna preja, kovinska Zica). Ker je vecina vlaken poravnana v
smeri osi preje (jedro preje), manjsi del pa v plaséu, vitje zelo variira, posledica pa je manjsa trdnost v
primerjavi s prstansko prejo [1]. Tovrstni nacin izdelave prej pa Ze predstavlja t. i. ovijalno predenje.

3.3 SAMOVIINO PREDENIJE

Z namenom izboljSanja lastnosti predivnih prej, predvsem kar se tice homogenosti, trdnosti in
kosmatosti prej ter posledi¢no odpornosti proti drgnjenju prej, preje obi¢ajno sukamo. To je dodatna
faza, ki povecuje stroske proizvodnje prej. Zato so se iskali alternativni nacini predenija, ki bi lahko hkrati
nadomestili klasi¢no prstansko predenje, ki preji da zavoje, in naknadno fazo sukanja.

Samovijno predenje temelji na principu laZnega vitja, ki ga izvajamo s pomocjo para svaljkalnih valj¢kov
(ali novejsimi sistemi) na dveh predprejah. Samovijna preja je dejansko rezultat spontane sprostitve
torzijske energije, ki je nakopicena v posamezni predpreji, zaradi dodanega/vsilijenega vitja. Zaradi
vloZene torzijske energije se torej stenja pri stiku energetsko razbremenita in vijeta drug okoli drugega
ter tvorita dvonitno prejo stabilne strukture. To je preja, ki se sama zaprede (vije), od tod tudi ime —
samovijna preja (Self Twist ali ST preja). TakSna preja se razlikuje od klasi¢cnega dvonitnega sukanca, kjer
imata obicajno enojni preji eno smer vitja, sukanec pa drugo smer. ST preja ter obe predpreji imata
namrec enako smer vitja/sukanja, zato so te preje mehkejse in dajo blago s prijetnejsim otipom. Poleg
tega so ST preje energetsko uravnotezene in niso nagnjenje h krotovicenju ter ne povzrocajo spiralnega
ucinka pletiv.

Kako ustvarimo laZno vitje (glej slikovno gradivo, dostopno na Moodlu)? Slika prikazuje linijsko tvorbo
(predprejo), ki je na obeh straneh vpeta v par valjev. Ti z doloceno hitrostjo (vVdov) pomikajo predprejo
skozi rotirajoco enoto, namesceno na mestu X. Enota se vrti z doloc¢enim Stevilom obratov (N) v doloceni
smeri. Predpreja bo v podrocju AX prejela Z-vitje, v podrocju XB pa nasprotno S-vitje. S ¢asom bo Z-vitje
naraslo do konstantne vrednosti (k = N/Vao; zav/m), S-vitje pa bo najprej naraslo do maksimalne
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vrednosti, nato pa padlo na vrednost 0. Dolo¢ena dolZina predpreje se namre¢ pomika s podrocja AX v
podrodje XB in Z-zavoji se iznicijo z dodanimi S-zavoji. Cas, v katerem Z-zavoji narastejo do konstante
vrednosti ter S-zavoji narastejo in nato padejo na vrednost ni¢, imenujemo prehodni ¢as. Po tem ¢asu
je sistem v dinami¢nem ravnovesju, kar pomeni, da bomo v podrocju AX videli predprejo z Z-zavoji in v
podrocju XB predprejo brez zavojev. To je lazno vitje. Torej: v dinami¢nem ravnovesju, ko preja zapusca
vijno napravo, vitja nima, Ceprav je bila vita [1].

Vendar pa samovijni princip izkoris¢a zacasno stanje maksimalne vrednosti Z- in S-vitih dveh paralelnih
predprej. Ce doseZemo stik dveh tako vitih prej brez nadaljnjega vitja, se bo preja sama zapredla na
podlagi sprostitve torzijske energije — nekaj zavojev v vsaki predpreji se bo izgubilo in nadomestilo z
zasuki dvonitne preje. Pri tem je treba paziti, da na mestu zdruzZitve predprej ne pride do situacije, ko
imata obe predpreji hkrati podrocje brez vitja. V takem primeru namrec ne pride do sprostitve torzijske
energije, zaradi Cesar se predpreji ne moreta ucinkovito zaplesti. Zato eno od preprej vodimo po daljsi
poti do mesta zdruZitve. Na tak nacin nastane ST preja s t. i. faznim zamikom.

Tipic¢ni samovijni predilnik vsebuje vec predilnih mest, vsako predilno mesto pa vsebuje:

= vhodni material: dva navitka predpreje,

= trivalj¢no dvojermencno raztezalo,

= par svaljkalnih valjckov, ki izvajata rotirajoCe in premocrtno gibanje, in ima funkcijo dodajanja
laznega vitja,

= sistem zdruZitve predprej, ki omogoca, da se predpreji ne zdruZita v podrocju, kjer ni prisotnega
vitja,

= navijalni sistem.

Prvi samovijni predilnik je leta 1962 patentirala agencija CSIRO (D. Henshaw), leta 1971 pa se je zacela
prva serijska proizvodnja predilnikov Repco (izdelalo jih je anglesko podjetje Platt). Repco predilnik
uporablja svaljkalna valjcka dolZine 22,9 cm in premera 4,1 cm ter omogoca dodajanje S-Z vitja v dolZini
cikla 22 cm. Omogoca predilno hitrost do 220 m/min. Leta 2003 je bil na ITMI predstavljen modificiran
Repco predilnik, ki namesto predprej uporablja pramena. Vsebuje pa tudi on-line sistem obdelave s
paro za relaksiranje prej in izdelavo bolj voluminoznih samovijnih prej.

Znani so tudi samovijni predilniki WinSpin podjetja Saurer Group, ki omogocajo predilno hitrost do 250
m/min. Razvili pa so se tudi novi samovijni predilniki, ki ne uporabljajo svaljkalnih valj¢kov za lazno vitje,
temvec zracni curek (air-jet samovijna preja, New Vortex samovijna preja). Predilna hitrost znasa od
400 do 800 m/min.

Samovijno predenje je primerno za predenje srednje- do dolgovlaknastega prediva, Se posebej za
volneno in akrilno predivo ter njune mesanice, primerne za proizvodnjo prej za pletenje.

Prednosti samovijnega predenja so:

= vecja produktivnost,
= potrebnega je manj prostora in manj energije,
= odpadek pri predenju je manjsi.

Najvecja pomanjkljivost ST predenja pa je slabsa trdnost prej, zaradi prisotnosti podrocij brez vitja [1].
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3.4 OVIJALNO PREDENIJE

Pri konvencionalnih postopkih predenja za utrjevanje raztezanega pramena vzporednih vlaken, ki
tvorijo strukturo predivne preje, uporabimo vitje. Preji torej dodajamo zavoje in s tem doseZemo
primerno trdnost. Primerno trdnost predivne preje pa lahko dosezemo tudi s posebno strukturo preje,
in sicer s t. i. jedro-plas¢ strukturo. Plas¢ ima vlogo stabilizacije oziroma povezave vlaken v jedru preje.
Plasc¢ lahko tvorijo:

= (povrsinska) vlakna raztezanega pramena (tj. ovijanje z viakni),
= filamentne preje (tj. ovijanje s filamenti).

FRIKCIISKO

PREDENJE

Z VLAKNI (Dref 3000)
(iz pramena) CURKOVNO
PREDENJE

(Vortex)
OVIJALNO PREDENJE
SELFIL PREDENJE
S FILAMENTI <

PARAFIL PREDENJE

Slika 3.2: Vrste ovijalnega predenja

3.4.1 OVIJALNO PREDENIJE Z VLAKNI IZ PRAMENA oziroma IZ PREDIVA
Znana sta dva nacina predenja, pri katerem se oblikuje jedro/plas¢ struktura preje in kjer plasc
predstavljajo (povrsinska) vlakna raztezanega pramena (prediva), ki jih ovijemo okoli jedra preje:

= frikcijsko predenje,
= predenje z zracnim curkom (curkovno predenje, snopasto predenje, vortex predenje).

3.4.1.1 FRIKCI/SKO PREDENJE

Omenilismo Ze, da se je prvotna verzija Dref predilnika izboljSevala z namenom povecanja trdnosti tako
izdelanih prej. Ce uporabimo dve raztezalni enoti: eno za dovajanje raztezanega pramena v rezo med
dvema rotirajo¢ima perforiranima valjema za tvorbo jedra preje ter drugo za osamitev vlaken, ki se
potem zbirajo v reZi dveh rotirajocih perforiranih valjev in tvorijo ovoj, dobimo predivno prejo,
sestavljeno iz preteZznega dela vzporejenih vlaken v jedru preje in vlaken, ki tvorijo plas¢ preje, ovitih v
obliki vijacnice okrog jedra (glej slikovno gradivo, dostopno na Moodlu) [14].

3.4.1.2 PREDENJE Z ZRACNIM CURKOM (CURKOVNO PREDENJE)

Predenje z zra¢nim curkom (air-jet spinning, fasciated spinning) imenujemo tudi curkovno ali snopasto
predenje, ker je struktura podobna snopu Zita oziroma snopu palic s Strlec¢im rezilom sekire, ovitim z
usnjenim trakom, ki so jih uporabljali liktorji v starem Rimu. Uporablja princip laZznega vitja. To pomeni,
da ¢e na primer prejo na sredini zavrtimo (dodajamo zavoje), dobi na vsaki strani od mesta vrtenja
nasprotnosmerne zavoje. Ce se preja pri tem $e pomika, je rezultanta vitja enaka ni¢. To se dogaja pri
oblikovanju snopaste preje s to razliko, da zracni tok povzroci, da se del (obrobnih) vlaken izmuzne
laZnemu vitju v eno smer in dejansko prejme pristno vitje oziroma se vlakna ovijejo okoli jedra preje. Ta
nacin je uporaben za kratkovlaknato predivo. Najbolj znana sta japonski MJS (Murata Jet Spinning) in
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MVS predilnik (Murata Vortex Spinning; 1997) ali Vortex predilnik, ki dosega predilne hitrosti do 400
m/min.

Tipicni sistem predenja z zracnim curkom vsebuje (glej slikovno gradivo, dostopno na Moodlu):

= tri- (MJS predilnik) ali $tirivalj¢no raztezalo (MVS predilnik),

= enega (MVS predilnik) ali dva zra¢na vijnika, postavljena drug za drugim (MJS predilnik),
= par odvajalnih valjckov in

® navijalno enoto.

MIJS predilnik: potem ko neprekinjen snop paraleliziranih vlaken zapusti podrocje odvajalnih valjev
raztezala, se en del vlaken ob strani predilnega trikotnika osami zaradi vrteCega se zracnega curka, ki se
Siri proti odvajalnim valjem, glavnina snopa pa vstopa v t. i. predilni kanal. Vijnika vsebujeta Stiri Sobe,
ki so locirane pod dolocenim kotom glede na os predilnega kanala in hkrati tangencialno na njegov
obod, skozi katere injiciramo zracni curek v predilni kanal. Pritisk v drugem vijniku je vecji kot v prvem,
zato ima drugi vijnik vecji ucinek vrtincenja (vortex ucinek; vortex predenje). Zracni curek ima dve
hitrosti: obodno, s katero se curek vrtinli po obodu predilnega kanala, ter hitrost, s katero se curek
pomika po predilnem kanalu naprej proti navijalni napravi. Zrac¢ni curki prvega vijnika dajo snopu
paraleliziranih vlaken Z-S vitje, zracni curki drugega vijnika pa S-Z vitje. V drugem vijniku se S-vitje razsirja
proti prvemu vijniku, ki izni¢i Z-vitje snopa, del S-vitja pa se Siri proti predilnemu trikotniku. Ustvari se
balon vlaken, ki odmakne nekaj obrobnih vlaken v predilnem trikotniku od jedra vlaken, ki pridobiva
vitje. Posledi¢no obrobna vlakna ne pridobijo S-vitja, ki se razsirja iz drugega vijnika, in se prosto gibajo
z vrtinenjem prvega vijnika v nasprotni smeri Z ter se ovijajo okoli jedra vlaken s pristnim vitjem. Na
tak nacin se oblikuje struktura preje z jedrom paraleliziranih vlaken, okoli katerega se ovija manjsi del
vlaken [1, 4, 14].

Preje, izdelane po principu predenja z zra¢nim curkom, imajo nizZjo trdnost (in tudi raztezek) v primerjavi
s prstanskimi prejami, a Se vedno dovolj veliko za proizvodnjo nekaterih tkanin. Odlikuje jih mehak otip.
Njihov trzni delez znasa do 5 % [14].

3.4.2 OVIJALNO PREDENJE S FILAMENTNO PREJO
Znani sta dve tehniki predenja za ovijanje filamentnih prej okoli raztezanega pramena/predpreje, in
sicer:

= samovijno predenje (Selfil predenje) in
= predenje z votlim vretenom.

3.4.2.1 Samovijno predenje (Selfil predenje)

Ce uporabimo Repco predilnik RWS (RepcoWrappedSpun) ter namesto dveh predprej uporabimo eno
predprejo in eno filamentno prejo, ki ju vijemo po principu laZznega vitja in nato zdruZzimo, dobimo tip
ovijalne preje s karakteristicno strukturo plasé-preja (Selfil predenje). Ker je filamenta preja finejsa od
predivnega jedra (predpreje), se po zdruzitvi ovije okoli debelejSega jedra z izmenjujolimi se S- oziroma
Z-ovOji.

3.4.2.2 Predenje z votlim vretenom (Parafil predenje)
Predenje z votlim vretenom je obicajen postopek izdelave ovijalnih prej, pri katerih je ovoj iz filamentnih
prej. Predilnik vsebuje (glej slikovno gradivo, dostopno na Moodlu):

= sistem za dovajanje pramena ali stenja,
= raztezalno enoto: trivaljéno dvojermencno raztezalo,
= votlo vreteno, na katero je nataknjen bikoni¢en navitek filamente preje,
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= odvajalnavaljain
= navijalno enoto.

Votlo vreteno ima na spodnjem delu montiran lazni vijnik v obliki U-V profila. Raztezan pramen/stenj,
ki se giblje od raztezalne enote, in filamentno prejo iz navitka, nataknjenega na vretenu, vodimo skupaj
skozi votlo vreteno do laZznega vijnika in dalje proti odvajalnim valjem do navijalne naprave. Votlo
vreteno in s tem lazni vijnik se vrtita v nasprotni smeri urinega kazalca, zato se Z-vitje Siri od laznega
vijnika navzgor proti vpetju pramena v sprednjih raztezalnih valjih, S-vitje pa v smeri proti odvajalnim
valjem. Ker navitek filamentne preje rotira skupaj z votlim vretenom, filamentna preja ne pridobi
laznega Z-vitja, medtem ko ga pramen pridobi. Z-vitje pramena se v podrocju od laznega vijnika do
odvajalnih valjev izni¢i, medtem ko filamenta preja pridobi S-zavoje in se ovije okoli predivnega jedra.

Ker pri tem nacinu nimamo tvorjenja balona preje, ki vpliva na hitrost predenja, niti tezav pregrevanja
tekaca, kot pri prstanskem predenju, se lahko doseZe vecja predilna hitrost, ki znasa do 200 m/min.

Predenje z votlim vretenom omogoca izdelavo razli¢nih vrst ovijalnih in razlicnih predivnih ucinkov.
Uporablja se tako za izdelavo prej iz prediva volnenega in bombaZnega tipa kot tudi iz sinteti¢nih vlaken
(akril, poliester) ter njihovih mesanic z naravnimi vliakni. Ovoj je lahko tudi iz predivne preje, se pa
vecinoma uporabljata akrilna ali poliestrna filamenta preja [1].

3.5 ADHEZIVNO PREDENIJE

Pri adhezivnem predenju za dosego fizicne stabilnosti preje ne izkoris¢amo pristnega vitja, temvec
adhezijo med vlakni. To dosezemo s pomocjo vodotopnih ali vodonetopnih adheziv (lepil), zato
imenujemo to predenje tudi lepilno predenje. Vitje ima namrec to slabost, da dobimo prejo, ki ima trd
otip. Posledi¢no imajo tudi tkanine in pletiva slabsi otip, Se posebej, Ce imajo preje vel zavojev. Razvitih
je bilo vec sistemov adhezijskega predenja (Bobtex, Twilo, TNO, Tex-Ja, Pavena itn.) [18], a se
komercialno niso razsirili zaradi slabsih lastnosti tako izdelanih prej, vecje porabe energije in kemikalij,
predstavljajo pa alternativo za proizvodnjo specialnih izdelkov.

Vecina postopkov adhezivnega predenja uporablja adheziva, adhezivna vlakna (PVA), vezivna sredstva
ali polimere za fizino stabilnost predivne linijske tvorbe. Lahko se proizvedejo fine preje pri velikih
predilnih hitrostih, vezivo pa se v poznejsih fazah, ko se izdela ploska tekstilija, odstrani. Preja tako
obdrzi fizicno celovitost zaradi sil med vlakni kot posledica prepletanja preje v tkanini oziroma pletivu.
Imajo pa takSne nevite preje vecjo prekrivno moc in jih lahko uporabimo samo za ploske tekstilije,
katerih struktura omogoca doseganje vecjih sil med vlakni [7].

3.5.1 TNO PREDENIJE

Pri TNO postopku lepilnega predenja pramen najprej mokro raztezamo (glej slikovno gradivo, dostopno
na Moodlu). Raztezan pramen vodimo med dvema valjema, po principu tiska pa s pomocjo dodatnega
valja hkrati posredno nanesemo na povrsino raztezanega pramena neaktiven Skrob. Pramen vodimo
skozi vijnik z zracnim curkom, ki da raztezanemu pramenu oziroma preji lazno vitje in primerno zacasno
trdnost. Prejo navijemo na krizni navitek, tega pa parimo, da se aktivira Skrob, nato pa susimo [7].

3.5.2 TWILO PREDENIJE

Twilo postopek predenija, ki je bil prvi¢ razstavljen na ITMI 1979, uporablja za vhodni material pramen
iz mesanice temeljnih (bombaznih, viskoznih ali sinteti¢nih) in vezivnih vlaken (5-11 %). Kot adhezivo
se torej ne uporablja Skrob, temvec vezivna/adhezivna vlakna — polivinilalkoholna vlakna (PVA), ki se pri
temperaturi okoli 70 °C v vodnem mediju zmehcajo in postanejo lepljiva. Pramen najprej vodimo skozi
prvo raztezalo, kjer ga raztezamo v suhem stanju s 5—10-kratnim raztegom (glej slikovno gradivo,
dostopno na Moodlu). Sledi mocenje pramena s pomocjo laznega vijnika, v katerega namesto zraka
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vpihujemo kapljice vode, pramen pa pridobi lazno vitje. StanjSan pramen vodimo nato v drugo
raztezalno enoto, kjer mokri pramen raztezamo z do 40-kratnim raztegom. Preja nadaljuje pot skozi
drugi lazni vijnik, kjer vpihujemo vodno paro, ki omogoca vitje in segrevanje preje do okoli 70 °C ter
zaCetek raztapljanja PVA-vlaken. Sledi vodenje preje prek ogrevanega valja, kjer se preja ogreje na 80 °C,
da se sproZi aktivacija oziroma popolno raztapljanje vezivnih vlaken. Preja se nato navije na susilni
boben, ki pri 140 °C omogoca susenje viaken z izhlapevanjem vode (topila), pri cemer topljenec (PVA
vlakna) tvori tanek film, ki poveze vlakna nevite preje. Twilo prejo na koncu Se navijemo na cilindri¢ni
krizni navitek s predilno hitrostjo do 600 m/min [4, 18].

Kot je Ze bilo omenjeno, se za twilo postopek uporablja bombazno, viskozno ali sinteticno predivo
oziroma mesanice prediv s Stapelno dolzino od 30 do 80 mm in finostjo 1,4—6 dtex, pri cemer finejsa
vlakna zahtevajo vedji deleZ adhezivnih vlaken. Izdelati je moZno prejo v obsegu finosti 15-100 tex, za
katero je znacilno:

= daima sploséen precni presek in zato vecjo prekrivno moc,

= daje enakomerna (enakomernost je primerljiva z enakomernostjo prstanske preje),
= dajetoga,

= daima nizek razteg zaradi prisotnosti veziva,

= daje njena trdnost odvisna od vhodne hitrosti.

Uporablja se za izdelavo brisa¢, medvlog, materiala za prekrivanje itn.
Glavne pomanjkljivosti twilo postopka so:

= relativno velika poraba energije,

= potrebuje naprave za dovajanje vode, vodne pare in toplote,
= zahteva odstranitev adhezivnih sredstev,

= zahteva izkusnje tehnologov [18].

3.5.3 BOBTEX PREDENJE

Z Bobtex postopkom predenja izdelujemo oplaséeno kompozitno prejo tipa jedro/polimer/plasé ali t. i.
multikomponentno prejo. Za jedro se uporablja mono- ali multifilamentna preja (10-50 %), na katero
preko plasti taline polimera (20-50 %) prilepimo Stapelna vlakna (30-60 %) [7].

Filamentno prejo vodimo skozi ekstrudor, kjer nanesemo talino polimera (PP ali PE z nizkim talis¢em) —
adhezivo (glej slikovno gradivo, dostopno na Moodlu). Preden se adhezivo strdi, dovajamo s polimernim
filmom obdano filamentno prejo do naprave za tvorbo plasca preje. Pri tem se plas¢ preje pripravi iz
mikanega raztezanega prediva s Stapelno dolZino do 75 mm, ki ga s pomocjo dovajalno-rahljalnih naprav
zrahljamo do posamicnih vlaken in jih preko nanasalnega valja odlagamo na povrsino filamentne preje,
obdane s polimerom. Prejo vodimo skozi lazni vijnik, ki prejo primerno stisne, in ker se polimer Ze delno
ohladi, ostane v Bobtex preji tudi del pristnega vitja v plas¢u preje. Prejo e prek odvajalnih valjev
vodimo do navijalne naprave, kjer jo navijemo na cilindricni krizni navitek vecje dimenzije (do 5 kg) s
predilno hitrostjo do 1000 m/min [4, 7, 19].

Kot je Ze bilo omenjeno, se za bobtex postopek za plas¢ uporabljajo vse vrste Stapelnih vlaken z dolzino
do 75 mm pa tudi odpadna vlakna. lzdelati je mozZno prejo v obsegu finosti 30—300 tex, za katero je
znadilno [4, 19]:

= daima vecjo pretrzno trdnost zaradi dobrih mehansko-fizikalnih lastnosti jedra preje — filamentnih
prej,

= daima mehak otip, vpojnost in voluminoznost zaradi plas¢a iz predivnih prej,

® daje toga zaradi prisotnosti adheziva,
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= daima vecjo prekrivno moc,
= daje enakomerna.

Zaradi visoke trdnosti se uporablja predvsem za izdelavo ploskih tekstilij za industrijo in prosti ¢as, kot
so tende, delovna oblacila, podloge za preproge, vrece, transportni trakovi itn.

Glavna pomanjkljivost bobtex postopka je relativno velika poraba energije [19].
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4 PRIMERJAVA KONVENCIONALNIH IN SODOBNIH NACINOV
PREDENJA

Preglednica 4.1 prikazuje glavne znacilnosti posameznih postopkov predenja [1, 20-23], preglednica 4.2
pa procesne karakteristike novejsih sistemov predenja na sodobnih predilnikih.

Preglednica 4.1: Znacilnosti razlicnih postopkov predenja

© . Doseganje Vrsta vitja . (?bseg Predilna  Trgovski naziv
= Splosna . Primerno za finosti : o
o} - trdnosti na med o . hitrost predilnika /
- znacilnost . : predivo iz preje - . .
o podlagi predenjem (m/min) predenja
a tex
CO, WO, razlicen
. sinteti¢nih,
. y . . pristno . .
prstan in tekac vitja stenja 730i S nekaterih 5-1000 25 klasicno
tehnicnih prstansko
vlaken predenje
prstan in tekac .CO' V\V/O' EliTe
. fistno sinteti¢nih,
5 vitiastenja 0> nekaterih 5-1000 25
zgoscevalno Zalis . kompaktno
olie tehnicnih rednie
) POl vlaken prean
g prstan in tekac
= + vitja dveh laznoin )
L ) ) ) Sirospun
a svaljkalna raztezanih pristno CO, WO 5-1000 200
valjcka ali BOD stenjev Zalis
naprava
prStsavr;l'.rllatﬁ:;ac * V'Uii‘:i"eh lazno in Co, WO,
y ) . ) pristno sinteticnih 5-1000 200 Sirofil
valjcka ali BOD (stenj + )
) Zali s vlaken
naprava filament)
prstan in tekac + .
S . ) pristno
dodatnivaljcek z  vitja stenja 74li'S WO 25-50 200 Solospun
utori
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Trgovski

© v Doseganje Vrsta vitja . Predilna .
= Splosna . Primerno za . naziv
(] - trdnosti na med o hitrost o
3 znacilnost odlagi redeniem predivo iz (m/min) predilnika /
S RRESE R J predenja
(@]
35 prekinitev vitja z Razlicen
o .
o toka vlaken v zapredanjem ) 15-120
'g)_: mikanem vlaken na odprti pristno co 18-200 250 rotorsko
o pramenu konec preje predenje
naravnih,
o sinteti¢nih, Dref 2000
3 prekinitev vitja z tehnicnih,
O toka vlak j i
o okaviakenv  zapredanjem .o, odpadnih,  4h 5000 250
2 mikanem vlaken na odprti regener.
w pramenu konec preje vlaken in frikcijsko
mesanic predenje
(1-120 mm)
svaljkalna izmenjujocega Repco
valjcka se S-in Z-vitja . _wo, 13-65 x
+ ) lazno sinteti¢nih 300 .
.. dveh stenjev/ 2 samovijno
zdruZitev Famenov vlaken redenie
dveh stenjev P P J
likal . e
% sve J.Va na izmenjujoCega WinSpin
= valjcka ; o WO,
s se S-in Z-vitja ‘ . o 13-65 x
o) + . lazno sinteti¢nih 250 .
= zdruzitev dveh dveh stenjev/ vlaken 2 samovijno
S stenjev pramenov predenje
izmenjujocCega NV
zracni curek + s iJn JZ—vitga WO, (NewVortex)
zdrugitev dveh i~ lazno sintetiénih 800
) dveh stenjev/ .
stenjev vlaken samovijno
pramenov ;
predenje
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v Doseganje Vrsta vitja . Obseg Predilna  Trgovski naziv
Splosna . Primerno za . . . e
0 trdnosti na med o finosti hitrost predilnika /
znacilnost . . predivo iz . . .
podlagi predenjem preje (m/min) predenja
o mikanih CO, Dref 3000
ovoj (iz vlaken) - sintetic.,
vitja z sy
+ ovijanjem tehnic¢nih
edro predivna -\ 1 kol lazno (aramidna, 1 cee 250
S ali filamentna . ) ogljikova), I
e) ) jedra preje - frikcijsko
> preja) odpadnih .
3 predenje
o vlaken
T (32-60 mm)
o vitja z MJS/MVS
2 . ovianjem o 400 .
S ovoj (iz vlaken) + obrobnih sinteticnih Rieter J 10
(@) predivno vlaken la%no mesanic s 10-40
jedro mikanega CO vlakni air-jet,
pramena okoli (Cesano) 200 curkovno,
jedra pramena snopasto,
vortex
. . RWS
svaljkalna vitja z (RepcoWra
S valjcka ovijanjem WO, CO, P ed PP
,9 + filamentne niti laZzno sinteticnih 220 Spun)
é zdruzitev dveh okoli stenja vlaken P
S nit Selfi
LL itja z
8 votlo vreteno s ov\i/'IaJn'em WO, €O, 25-100
é filamentnim fiIachentJne niti sintetic, 25-500
= navitkom in okoli pramena lazno viaken 13-167 200
o la%nim viinikom /sFt)en'a (60—220 mm) dtex Parafil
) ) + filament (filam.)
CO, WO,
sintetic., Pavena, TNO
strukture brez specialnih (TwiloNew)
adhezivo tekstilije + (bambus, 40-120 300
lepilo modal, lepilno
tencel ...) predenje
vlaken
CO, sintetic. .
Twilo
o adhezivna strukture lasno vlaken
< tekstilije (30-80 mm) 15-100  400-600 )
= vlakna . lepilno
N .
5 PVA vlakna predenje
< 3_
komponentne .
strukture Ovoy:
. naravna, Bobtex
preje sinteticna
polimer (jedroiz brez 30-300 600 .
odpadna lepilno
mono/ vlakna do 75 redenje
multifilamen. P g
. : mm
preje + lepilo +
predivni ovoj)
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Preglednica 4.2: Procesne karakteristike novejsih sistemov predenja

o o
o o
o (]
o o
Y Y
(0] (0]
j—. j—.
(a] (a]

Sirospun
Rotorsko

Vrsta vhodnega materiala:

pramen
stenj

Oblika vhodnega materiala:
ena linijska tvorba
dve linijski tvorbi
po skupinah

Naprava za rahljanje/odpiranje:
raztezalna enota
rahljalni valj

Usmerjanje vlaken:
vodeno
prosto usmerjanje

Vodenje vlaken (pramena, stenja):
ravno naprej
pod pravim kotom
tangencialno naprej
tangencialno nazaj

Naprava za zbiranje/zapredanje vlaken:
ni potrebna
rotor
boben

Naprava za vitje:
pnevmatska
mehanska-rotor
mehanska-boben
mehansko-frikcijska-valji
mehanska-vreteno

Vrsta navitka:

paralelni navitek
krizni navitek

Primerno za:
kratkovlaknato predivo
dolgovlaknato ¢esano predivo
debelejse preje

reciklirano predivo

Wt

26



5 STRUKTURAIN LASTNOSTI PREJ

Predivne prstanske preje Se vedno predstavljajo vecinski deleZ proizvodnje prej, ¢eprav je predilna
hitrost prstanskega predenja najnizja. Od sodobnih nacinov predenja le rotorsko predenje predstavlja
zaznaven dele? in se nanasa na proizvodnjo srednje finih in debelejSih prej. Proizvodnja finejsih prej je
mozna s sodobnimi nacini curkovnega, frikcijskega in ovijalnega predenja, a imajo preje, izdelane po teh
sodobnih nacinih predenja, zaradi svoje strukture in posledi¢no lastnosti dolocene omejitve pri uporabi,
zato je njihov trzni delez Se vedno majhen. Preglednice od 5.1 do 5.4 prikazujejo razlike med
posameznimi vrstami klasi¢nih in sodobnih prej glede na [1]:

= geometrijsko strukturo prej,

= |astnosti prej,

= parametre, ki vplivajo na lastnosti prej, in
= podrodja uporabe pre;j.

Preglednica 5.1: Geometrijska struktura klasicnih in sodobnih prej

GEOMETRIJSKA STRUKTURA PREJ

Pristno vitje da spiralno usmerjenost vlaken v plascu preje, medtem ko je v jedru
preje usmerjenost vlaken bolj v smeri osi preje in manj spiralna. Znacilni so tudi
konci vlaken, ki $trlijo iz plas¢a preje. Vlakna so med seboj vzporedna in tvorijo
kompaktno strukturo preje. Faktor izpolnjenosti preje je odvisen od Stevila
zavojev preje in tehnoloskega postopka predenja (mikani, ¢esani); Cesane preje
z vecjim Stevilom zavojev imajo visji faktor izpolnjenosti.

Za njih je znacilna tridelna struktura: v jedru preje so vlakna usmerjena bolj v
smeri osi preje in gosto zloZena; v plas¢u so vlakna bolj ali manj zmedena,
nakljuéno usmerjena in manj povezana; v plas¢u pa se pojavljajo tudi vlakna, ki
se ovijajo okoli jedra preje z zelo majhnim naklonskim kotom. Tridelna struktura
je lahko bolj ali manj kompaktna/rahla, zato so tovrstne strukture preje
razdeljene v sedem kategorij (I — urejena struktura, Il — struktura ohlapno ovitih
vlaken, lll — struktura s kosmato povrsino preje, IV — struktura veckratno ovitih
vlaken, V — struktura nasprotno ovitih vlaken, VI — struktura z vec ovitimi vlakni,
VIl — struktura s kompaktno ovitimi vlakni). S povecanjem hitrosti rotorja,
zmanjsanjem premera rotorja in naklonskega kota utora rotorja ter povecanjem
vrednosti finosti preje, dolzine vlaken in vrednosti finosti viaken se povecuje
prisotnost ovitih vlaken okoli jedra preje. Tudi dolZina podrocja formiranja preje
ima velik vpliv na pojavnost ovitih vlaken; daljse je to podrodje, vecja je
prisotnost ovitih viaken.

Ovita vlakna izboljSujejo odpornost proti drgnjenju prej, a zmanjSujejo njene
sposobnosti vpojnosti. Tako za kratkovlaknato kot dolgovlaknato predivo velja,
da povecan dele? ovitih vlaken poslabsa enakomernost trdnosti preje.

Za frikcijske preje sta znacilni spiralna usmerjenost vlaken tako v jedru kot plas¢u
preje in rahla struktura preje. Za Dref-3000 preje je znacilna dvodelna struktura
preje; gosto jedro iz vlaken, usmerjenih po dolZini preje v smeri osi preje in
spiralno (tak$na usmerjenost vlaken je naklju¢na po dolZini preje) ter plasc iz
vlaken, ki se spiralno ovijajo okoli jedra in imajo Z-vitje. Izpolnjenost preje je v
jedru vecja in se manjsa proti plaséu preje.

Prstanske preje

OE rotorske preje

OE frikcijske
preje
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Curkovne preje imajo jedro vzporednih vlaken, okoli katerih se po dolzZini preje
na razlicne nacine ovijajo vlakna tako, da dobimo videz Zitnega snopa. Znanih je
vec klasifikacij strukture tovrstne preje, najbolj razsirjena pa je delitev po Basu,
kjer loCimo S§tiri kategorije strukture prej: | — struktura z valovitim jedrom in
enakomernim spiralnim ovojem, Il — struktura brez ovijajoCih se vlaken in z
videzom rahlo vitih prej, Ill — struktura z ravnim jedrom in enakomernim
spiralnim ovojem, IV — struktura z ravnim jedrom in neenakomernim spiralnim
ovojem. Povprecna dolZina ovijajocCih se vlaken okoli jedra se razlikuje glede na
uporabljen material. MoZno je tudi klasificirati strukturo tovrstnih prej v tri
skupine: preja z enakomerno ovitim ovojem, preja z naklju¢no ovitim ovojem in
preja s podrocjem brez ovoja. Vlakna v preji imajo lahko pet razlicnih pozicij:
vlakna v jedru preje, vlakna v ovoju/plas¢u preje, neurejena vlakna, neurejena
vlakna v jedru preje, neurejena vlakna v plaséu preje.

Ovijalne preje s predivnim ovojem
(curkovne preje)

Struktura tovrstnih prej je podobna strukturi curkovnih prej s to razliko, da je
ovoj iz filamente preje. V primeru Parafil preje en obrat votlega vretena da preji
en ovoj filamenta okoli jedra. Oddaljenost med dvema ovojema vzdolz dolZine
preje imenujemo dolZina ovoja. Bikomponentna struktura taksnih ovijalnih prej
doloca njene lastnosti. Ovoj iz filamentne preje predstavlja od 1 % do 10 % mase
preje (obi¢ajno pa od 2 % do 5 %). Tak$na struktura prej daje preji vecjo pretrzno
trdnost in enakomernost ter manjSo kosmatost. Za proizvodnjo teh prej je za
jedro moZno uporabiti debelejSe predivne preje. Prekrivna moc teh prej je v
tkani ali pleteni strukturi vecja. Je pa taksna struktura specificna v tem, da Ce se
pri proizvodniji tkanin ali pletiv preja z ovojem iz filamentne preje pretrga, se
unici celotna struktura preje, saj ni kohezije med filamentno in predivno prejo.

Ovijalne preje s filamentnim
ovojem

Preglednica 5.2: Lastnosti klasicnih in sodobnih prej

LASTNOSTI PREJ

Mehanske lastnosti

Trdnost in raztezek sta temeljni lastnosti vseh predivnih prej, pomembni tako za
kakovost preje kot za sposobnost njene predelave. Trdnost prstanske preje reguliramo
s stopnjo vitja. Trdnost preje s Stevilom zavojev naras¢a do dolocene vrednosti
(optimalna vrednost), potem zacne padati, kar je pogojeno z dolzZino, finostjo, trdnostjo
in tornim koeficientom vlaken ter finostjo preje, ki se proizvaja.

Neenakomernost preje in napake v preji

Druga pomembna lastnost preje je enakomernost oziroma neenakomernost mase
vzdolZ dolzZine preje, ki je rezultat variacij Stevila koncev vilaken v dolZinski enoti preje.
Nakljuéna razporeditev koncev vlaken v preji daje boljso enakomernost mase (idealna
enakomernost mase preje). Neenakomernost preje lahko izboljSamo z osamitvijo
vlaken, zmanjsanjem kontakta med vlakni pri paralelizaciji vlaken in uravnavanjem
gibanja kratkih vlaken. Napake v preji, kot so odebelitve, vozlicki, stanjSana mesta, pojavi
zank itn., so lahko posledica pretiranega raztega ali pa mikanja pri prevelikih hitrostih.

Prstanske preje

Kosmatost

Kosmatost je lastnost preje, ki nakazuje Stevilo in dolZzino koncev vlaken ali zank, ki strlijo
iz preje. Je zazelena (toplotna izolacija, otip) ali pa nezazelena (visoko produktivni tkalski
ali pletilni stroji, pilling efekt) lastnost prej, odvisno od uporabe izdelka oziroma
nadaljnjih predelovalnih procesov.
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Rotorske preje so v primerjavi s prstanskimi prejami bolj enakomerne (tako glede

w % @ nihanja mase kot vizualno), bolj voluminozne, mehkej$e, imajo vedji razteg in nizjo
o % g kosmatost. Njihova bistvena pomanjkljivost pa je niZja trdnost, ki znasa 10-30 %
= prstanske (v nekaterih primerih tudi do 40 %). Tudi odpornost proti drgnjenju je slabsa.
o Frikcijske preje imajo v primerjavi s prstanskimi prejami nizjo trdnost (60—75 %), nizZjo
L % 9 neenakomernost preje (60-95 %), so bolj voluminozne (100-140 %) in imajo nekoliko
o g g nizje minimalno Stevilo vlaken v pre¢nem preseku preje (75—-100 %) v primerjavi s
= prstansko prejo.
Struktura tovrstnih prej daje tem prejam tudi drugacne lastnosti. Trdnost je precej
E< slabsa v primerjavi s prstanskimi prejami, odvisno od uporabljene surovine. Na primer
So natezna trdnost bombaznih curkovnih prej je za 50-60 % niZja od prstanskih, medtem
@ g ko je pri prejah iz meSanice bombaznih in poliestrnih vlaken slabsa za 80-85 %. Imajo
a g pa vecjo upogibno togost, so manj kosmate, bolj enakomerne, imajo manj slabsih mest
.g)_{ %:_i in boljSo odpornost proti drgnjenju in pillingu.
s & Curkovne preje, izdelane iz mesSanice poliestrnih in viskoznih ali bombaznih vlaken,
g g imajo boljSo strukturno celovitost, niZjo energijo kompresije in boljSo povrnitev v
:g\ '§' prvotno stanje po kompresiji kot prstanske preje enake surovinske sestave.
6 ° Curkovne preje imajo tudi manjSe skréenje ter boljSo absorpcijo vodne pare in ¢as

susenja.

Ovijalne preje s filamentnim ovojem so v sploSnem bolj homogene, imajo vecjo pretrzno
trdnost, nizjo kosmatost, vec¢jo moc kritja. Omogocajo uporabo debelejsih vlaken za
izdelavo finejsih prej.

Ovijalne preje s
filamentnim
ovojem

Preglednica 5.3: Kaj vpliva na lastnosti klasicnih in sodobnih prej

PARAMETRI, KI VPLIVAJO NA LASTNOSTI PREJ

Parametri uporabljenih viaken/prediva

Pretrina trdnost in raztezek vlaken: prvenstveno vplivata na pretrino trdnost preje.
Mocnejsa vlakna vedno dajo tudi mocnejSo prejo. Izkoristek trdnosti vlaken je nekje med
40 in 60 %.

DolzZina in finost vlaken: trdnost preje lahko spreminjamo z dolZino uporabljenih vlaken
(daljsa vlakna se bolj upirajo pomiku vlaken pri delovanju zunanje sile) ali finostjo
uporabljenih viaken (finejsa vlakna nudijo vecji frikciji odpor). Zato so za prstansko
predenje tudi primernej$a dolga in finej$a vlakna. Ce izdelujemo prejo iz me3anice
vlaken, morajo ta imeti primerljive lastnosti, predvsem glede dolZine, finosti in raztezka.
Lastnosti vlaken pomembno vplivajo tudi na kosmatost preje, predvsem finost in dolZina
vlaken. Uporaba debelejsih vlaken povecuje torzijsko togost, zato se bodo tak$na vlakna
bolj upirala vitju, kar se odraza v vecji kosmatosti preje.

Parametri prej

Finost prej: ima vpliv na trdnost preje. Z zmanjSanjem finosti preje se namre¢ zmanjsa
Stevilo vlaken v precnem preseku preje, ki ne ponujajo tolikSnega odpora kot vecje
Stevilo vlaken. Ce je odstopanje mase pramena ali stenja na dol?insko enoto velika, se
bo to odrazalo v neenakomernosti trdnosti preje.

Vitje prej: ima prav tako velik vpliv na doseganje trdnosti prej (z naras¢anjem Stevila
zavojev narasca tudi trdnost preje, a le do tocke optimuma, potem zacne ponovno
padati).

Prstanske preje
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OE rotorske preje

Tehnoloski parametri
Velikost raztega, hitrost vretena, napetost preje: imajo vpliv na kosmatost preje; vedje,
kot so nastavitve teh vrednosti, vecja je kosmatost preje.
Visoka relativna vlaZnost, kemi¢na obdelava vlaken pred predenjem, obraba oziroma
tresenje tekaca: tudi vplivajo na kosmatost preje.

Parametri uporabljenih viaken/prediva

Parametri uporabljenih vlaken imajo pri rotorskem predenju vecji vpliv na kakovost
preje, kot je to v primeru prstanske preje.

Finost vlaken: je eden izmed najpomembnejsih dejavnikov. Finejsa vlakna namrec
poveCujejo mejo predenja, dajo bolj enakomerno prejo in zmanjsujejo optimalno
vrednost vitja. Za rotorsko predenje so zazelena finejsa vlakna v primerjavi s prstanskim
predenjem, saj povecano Stevilo vlaken v pre¢nem preseku preje zmanjsuje izgubo
trdnosti zaradi slabse paralelizacije vlaken. Vendar so finejSa vlakna bolj nagnjena k
poskodbam, zato je optimalna vrednost finosti viaken 1,67 dtex.

PretrZna trdnost viaken: prav tako so zaZelena vlakna z vecjo pretrino trdnostjo Ze zaradi
slabse trdnosti rotorskih prej.

Dolzina Stapelnih vlaken (pri mesanicah): optimalna dolzina Stapelnih vlaken za rotorsko
predenje znasa 32 mm in omogoca vecje hitrosti rotorja (zaradi uporabe manjSega
rotorja), prav tako pa izboljSuje trdnost in enakomernost preje zaradi znatnega
zmanijsanja Stevila ovijajocih se vlaken.

Pre¢ni presek Stapelnih viaken: ima vpliv na povrsinske lastnosti preje, ne pa tudi na
trdnost, enakomernost ali vitje rotorskih prej.

Kodravost viaken: za rotorske preje so zaZzelena vlakna z nizko kodravostjo (od 3,5 do 5
kodrov/cm za poliestrna vlakna).

Apretura: ugotovljeno je, da se bolje predejo sinteti¢na vlakna s primerno apreturo (v
splosnem se dodaja od 0,05 do 0,1 % antistatiCnega sredstva) kot brez nje. Apretura
vlaken s TiO; pa mora vsebovati manj sredstva (0,1 %), kot je to primer pri prstanskem
predenju.

Kakovost pramena

Za doseganje trdnosti in enakomernosti preje je pomembna kakovost pramena.
Vsebnost necisto¢: pramen mora biti Cist, kar pomeni, da mora biti delez necisto¢ nizji
od 0,2 %. NecistoCe se lahko zbirajo v utoru rotorja in povzrocajo napake v preji ter
variiranje trdnosti preje po njeni dolzini.

Homogenost: kakovost pramena ima pomembno vlogo tudi pri mesanicah prediv, kjer
je potrebna ustrezna homogenost, kjer bodo razlicna vlakna enakomerno razporejena
po pre¢nem preseku preje.

Orientiranost vlaken: visoka orientacija vlaken v raztezanem pramenu omogoca lazje
ovijanje vlaken v utoru rotorja in poveCuje trdnost preje. Za doseganje primerne
paralelizacije vlaken se zato priporoca vsaj dvostopenjsko raztezalo.

Tehnoloski parametri

Vrsta tehnoloSkega postopka: raziskave so pokazale, da ni bistvene razlike med mikanim
ali ¢esanim predivom glede doseganja vecje trdnosti preje, zato se lahko ¢esan pramen
nadomesti z mikanim. A v primeru mesanice vlaken je treba po mikanju izvesti dvo- ali
tristopenjsko raztezanje.

Hitrost rahljalnika: rahljalnik ima klju¢no vlogo za doseganje lastnosti rotorskih pre;j.
Vlakna osami in jih dovaja rotorju. Prenizka hitrost rahljalnika ne osami vlakna dovolj
dobro, prevelika pa povzroca prevec pretrgov viaken, kar se odraza v nizki pretrini
trdnosti in raztezku preje. Se pa za sinteticna vlakna uporablja vecja hitrost rotorja
(7000-8000 obratov/min), saj ne poskoduje vlakna tako, kot je to v primeru bombaznih
vlaken. Pri sinteti¢nih vlaknih je problem tvorjenja zank v fazi osamitve vlaken.
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OE frikcijske preje

Premer rotorja: ta se izbira glede na dolZino vlaken, ki jih predelujemo. Rotorji z manjsim
premerom imajo manj$o porabo energije, tudi napetost preje je manjsa, a poslabsajo
formiranje preje in dajo prejo z nizjo homogenostjo.

Sirina utora in hitrost rotorja: imata prav tako pomemben vpliv. Z nara$¢anjem hitrosti
rotorja se mora povecati dovajanje vlaken (in s tem hitrost rahljalnika), kar ima za
posledico slabSo orientiranost vlaken in posledi¢no vecjo neenakomernost, pa tudi
togost preje.

Geometrija snemalne cevke: ima najvedji vpliv na Stevilo in pojavnost ovijalnih vlaken
ter videz preje. Kosmatost preje narasca z bolj oZlebljenim kanalom cevke. Za sinteti¢na
vlakna se uporablja kanal z bolj gladko povrsino.

Parametri uporabljenih viaken/prediva

Koeficient trenja: za posredovanije vitja je zelo pomemben koeficient trenja tako med
vlakni kot tudi med vlakni in valjem. Ker je jedro pretezno iz bolj v smeri osi usmerjenih
vlaken, je za preprecevanje drsenja vlaken bistven koeficient trenja. Termoplasticna
vlakna imajo obicajno apreturo, da so sprejemljiva za nadaljnjo uporabo, vendar ta
apretura zmanjsa trenje med vlakni, zmanjSa Zeleno vitje, posledice pa so manjsa
pretrzna trdnost, odpornost proti drgnjenju in strukturna celovitost.

Trdnost vlaken: vpliva na trdnost preje. Na primer za prejo 74 tex, spredeno na Dref
3000 predilniku, je dokazano, da je izkoris¢eno le 74 % substanc¢ne trdnosti vlaken (za
prstansko prejo znasa ta vrednost 94 %).

Finost vlaken: direktno vpliva na vitje. Finej$a vlakna omogocajo visje vitje. Prav tako pa
vpliva na trdnost, pretrini raztezek, odpornost proti drgnjenju in togost prej. Ker mora
biti minimalno Stevilo vlaken v pre¢nem preseku frikcijske preje vecje, kot to velja za
prstanske preje, se zahtevajo finejsa vlakna za predenje srednje finih in finih frikcijskih
prej.

DolZina vlaken: dolZina vlaken za frikcijsko predenje je podobna kot za rotorsko
predenje. Ceprav so dalj$a vlakna moénejia in bolj raztegljiva, pa so po drugi strani bolj
obdutljiva in so nagnjena k tvorjenju zank.

Precni presek Stapelnih vlaken: sinteti¢na vlakna lahko proizvedemo z razli¢nim preénim
presekom (okrogli, trilobalen, trikotni itn.). Trilobalen precni presek vlaken je najmanj
primeren za proizvodnjo frikcijskih prej, saj imajo te niZjo trdnost, odpornost proti
drgnjenju in visoko upogibno togost v primerjavi s prejami, izdelanimi iz vlaken z
okroglim pre¢nim presekom.

Tehnoloski parametri

Hitrost rahljalnika: z narasc¢anjem hitrosti rahljalnika se povecujejo poskodbe vlaken, kar
posledi¢no vpliva na trdnost, raztezek, nehomogenost in napake v preji.

Dovajanje vlaken do mesta vitja: zracni kanal od rahljalnika do sitastih bobnov omogoca
razteg vlaken in posledi¢no doseganje vecje trdnosti in raztezka frikcijske preje. 30-
stopinjski naklonski kot kanala da najmocnejSo prejo; povecanje tega kota zmanjsuje
trdnost preje.

Hitrost sitastih bobnov: vecje hitrosti poslabSujejo trdnost in homogenost prej. Na
primer pri povecevanju hitrosti sitastih bobnov s 3000 na 5000 obratov/min se trdnost
bombaznih frikcijskih prej sicer poveca.

Sesalni tlak: visok sesalni tlak bo povzrocil vecje trenje med vlakni in povrsino bobnov
ter vecjo torzijsko silo, potrebno za ovijanje vlaken okoli konca preje. Posledi¢no se bo
povecalo vitje in s tem trdnost prej.

Razmerje med deleZzem vlaken v jedru in plascu preje: na splosno velja, da so preje z
debelejsim jedrom obcutno mocnejse, imajo manjsi raztezek in vecjo odpornost proti
drgnjenju kot primerljive preje s finejSim jedrom. Maksimalna trdnost prej je dosezena
pri razmerju vlaken v jedru oziroma plas¢u preje 70 % : 30 %.
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Ovijalne preje s predivnim ovojem (curkovne preje)

Ovijalne preje s

filamentnim ovojem

Parametri uporabljenih vlaken

Finost vlaken: Stevilo vlaken v pre¢nem preseku preje mora biti pri curkovnih prejah
vecje kot pri prstanskih, zato so zaZzelena finejSa vlakna. Curkovne preje iz finejSih vlaken
imajo tudi vedjo trdnost, niZjo togost in vedji elasti¢ni povratek. Uporaba na primer finih
PES vlaken v mesanici PES/CO omogoca povecanje predilne hitrosti brez ocitne izgube
trdnosti in neenakomernosti curkovnih prej, vendar pa lahko poslab$a kosmatost pre;j.
Najprimernejsa finost vlaken za izdelavo curkovnih prej je 1,3 dtex.

Trdnost vlaken: tudi za curkovne preje velja, da trdnejsa vlakna dajo trdnejso prejo. V
primeru PES pa trdnost vlaken nad 7 g/den ne da vec zaznavnega povecanja trdnosti
prej. Vlakna s se vecjo trdnostjo imajo nizji raztezek in ne morejo dovolj mocno drzati
jedro preje pri daljsi izpostavljenosti obremenitvam. Zato je treba trdnost vlaken vedno
obravnavati skupaj s pretrznim raztezkom, ki mora biti dovolj velik za ustvarjanje pritiska
na snop jedra preje.

Dolzina vlaken: ima velik vpliv na lastnosti curkovnih prej. Daljsa vlakna se lahko ovijajo
okoli jedra preje veckrat pod enakim kotom in zato bolje fiksirajo jedro preje. Za mikane
preje sicer niso zazelena daljsa vlakna. Za PES/CO mesanice je najbolje uporabljati 38
mm dolga Stapelna vlakna, za preje iz mesanice PES/CV pa Stapelno dolZino okoli 44 mm.
Trenje med vlakni: veclje trenje med vlakni zmanjSuje pretrge in povecuje trdnost
curkovnih prej. Sinteti¢na PES vlakna ne smejo vsebovati apretur, ki bi lahko povzrocale
nastanek usedlin na Sobah predilnika. Pramen, Se posebej bombazni, pa ne sme imeti
skupkov, ki bi ovirali rotacijo preje oziroma bi vplivali na motnje pri dodajanju zavojev.

Tehnoloski parametri

Pritisk zraka v $obah vijnika: ¢e Zelimo doseci zadovoljivo trdnost curkovne preje, je
treba imeti ¢im vec vlaken, ki se ovijajo okoli jedra. Na to Stevilo najbolj vpliva zracni
pritisk v $obah prvega vijnika. Pritisk v $obah do kriti¢ne vrednosti (3 kg/cm?) vpliva tudi
na pretrzno trdnost, pretrzni raztezek, upogibno togost (se poveca) in enakomernost
preje (se rahlo zmanjsa). Povecanje pritiska zraka v drugem vijniku poveca pretrino
trdnost in raztezek ter upogibno togost. Prav tako se povecata deleZ in obseg ovitih
vlaken. Z uravnavanjem zracnih pritiskov v obeh vijnikih vplivamo na Stevilo in dolZino
ovijajocih se vlaken.

Hitrost predenja.z narasc¢anjem hitrosti predenja se veca trdnost (do kriti¢ne vrednosti),
Stevilo debelih mest in nopkov pa se povecuje.

Razteg pramena. ima velik vpliv na pretrino trdnost in raztezek ter kosmatost preje.
Razteg (preliminaren, glavni) vpliva na orientacijo vlaken in ima vecji vpliv pri visjih
hitrostih predenja. Vedji glavni razteg daje prejo vecdje trdnosti in raztezka, odpornosti
proti drgnjenju in upogibno togost. Z vecanjem glavnega raztega se povecuje Stevilo
odebeljenih mest in nopkov v preji. Priporoca se 35-kratni glavni razteg pramena.
Sirina kondenzorja: velikost kondenzorja vpliva na $irino pramena v podro¢ju glavnega
raztega pramena. Sirsi kondenzor daje prejo, ki je manj homogena in bolj toga, ima
boljSo trdnost in raztezek ter ima tudi ve nepravilnosti v primerjavi z oZjim
kondenzorjem (od 3 do 5 mm).

Lastnosti prej so odvisne od lastnosti filamenta, ki ga uporabljamo za ovijanje jedra
preje, ter so pogojene s finostjo filamenta in namena uporabe preje. Na primer debelejsi
filament je primeren za Sivalno nit in industrijske preje.

Parametri uporabljenih filamentov

Homogenost filamenta: vpliva na enakomernost hibridne preje, pa tudi na pritisk, s
katerim filament pritiska na jedro preje.

Elasti¢ni modul: vpliva na trdnost preje.
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Tip filamenta: monofilament bo jedro ovil kot na primer Zica, medtem ko bo
multifilamentna preja ovila jedro na primer kot trak.

Tehnoloski parametri

Oddaljenost med sprednjim raztezalnim valjem in votlim vretenom: z veCanjem razdalje
se slabsa orientacija vlaken v jedru preje ter manjsa trdnost in raztezek preje.

Gostota ovijanja filamenta: vpliva na trdnost in raztezek preje.

Preglednica 5.4: Podrocja uporabe klasicnih in sodobnih prej

PODROCIJA UPORABE PREJ

Izdelujemo lahko zelo fine do zelo grobe prstanske preje (5—1000 tex), izdelane iz

(]

g razlicnih vrst vlaken in njihovih mesanic ter v zelo Sirokem razponu vitja. Glede na
9 navedeno lahko nacrtujemo Zelen otip oziroma mehkost in voljnost ploskih tekstilij,
2 narejenih iz njih.

‘g Vecinoma jih uporabljamo za blago za: srajce, bluze, hlae, pizame, obleke, krila,
e kombinezone, posteljnino, zavese itn., pa tudi v tehni¢éne namene.

o Rotorske preje izdelujemo v obsegu finosti 18—200 tex iz bombaznih vlaken ali njihovimi
g mesanicami s poliestrnimi, viskoznimi in akrilnimi vlakni. Z uporabo mikrovlaken je
o mozno izdelati rotorske preje do finosti 10 tex.

g Vecinoma jih uporabljamo za blago za: obleke, kavbojke, posteljnino, obladila za prosti
3 Cas, delovna obladila, brisace, snutkovna pletiva, filtre, sencila, zascitne rokavice in
g predpasnike, podloge za preproge, pohistvo, preproge, transportne trakove, jermene

itn.

Frikcijske preje izdelujemo v obsegu finosti 40-2000 tex iz naravnih in sinteticnih vlaken
ter mesanic vlaken s poliestrnimi in akrilnimi vlakni, pa tudi iz recikliranih in odpadnih
(sekundarnih) vlaken.

Vecinoma jih uporabljamo za blago za: pletena oblacila, frotirne brisace, Zamete in plise,
odeje, podloge za preproge, filtre, zascitna obladila, reciklirana oblacila/izdelke,
industrijske izdelke.

Curkovne/vortex preje izdelujemo v obsegu finosti 10—-40 tex iz bombaznih in sinteti¢nih

OE frikcijske
preje

£ —~
(%} [3) v .
Q= laken t lak
o ‘2 vlaken ter mesanic vlaken.
o292 .. N ) " . .
2 2 & Velinoma jih uporabljamo za blago za: vsakodnevna obladila, posteljnino, spodnje
a © 4
@ E S perilo, pizame, zavese, srajce, plasce, obleke, pletenine, brisale, T-majice, nogavice,
—= C . . v . .y vv. v v
© > g oblazinjenje pohistva in nekatere tehni¢ne namene (zascitna oblacila, Sportna oprema,
S © v . . . . . v .
& © 3 prevleke sedeZev avtomobilov ...). Primerne so za zunanje aktivnosti v vrocem in
o ~— y . - . .
vlaznem okolju zaradi njihove superiorne absorpcije vodne pare/vode.
(%]
[0} . .. . . . . I . v .
) g e Parafil preje izdelujemo v obsegu finosti 25-500 tex iz naravnih in sinteti¢nih vlaken ter
o v . . . . .
3 £ o  mesanicvlaken in filamentnih prej.
[TEe) V. .. . L . . . .
% = % Vecinoma jih uporabljamo za tkanje in pletenje za izdelavo preprog, pletenin, odej,
© . v . .. . .v
g = brisac in oblazinjenje pohistva.
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6 VREDNOTENJE MEHANSKIH IN FIZIKALNIH LASTNOSTI PREJ

Pri izbiri vrste preje, primerne za dolocen namen uporabe, je klju¢no, da se osredotoamo na njene
lastnosti, ki so pomembne pri uporabi. V ta namen primerjamo vrednosti za uporabo pomembnih
lastnosti razlicnih prej, dobljene na podlagi dostopnih podatkov ali z lastnimi meritvami (s pomocjo
testnih naprav po ustreznih standardih). V nadaljevanju so navedene lastnosti prej in standardi, ki
opredeljujejo postopke in vrednotenje posameznih lastnosti prej [1].

6.1 FIZIKALNE LASTNOSTI PREJ

6.1.1 PREDIVNE PREJE

Preglednica 6.1: Pregled standardov za vrednotenje fizikalnih lastnosti predivnih prej

Fizikalna lastnost SIST EN ISO standard SO standard ASTM standard
Surovinska sestava Textiles — Composition Standard Test
P Methods for

preje ing ficati
testing —Identification of Identification of Fibers

fibres
in Textiles ASTM D-
ISO/TR 11827:2012 276-12-R21
Razmerje deleza vlaken Tekstilije — Kvantitativna ~ Textiles — Quantitative Standard Test
v meSanici vlaken kemijska analiza—1.del:  chemical analysis Methods for

Quantitative Analysis
of Textiles ASTM D
629: 2015

Part 1: General principles
of testing
ISO 1833-1: 2020

Splosna nacela
preskusanja
SIST EN I1SO 1833-1:2020

Orientacijsko lahko surovinsko sestavo preje dolo¢imo z gorilnim preizkusom. Kvalitativho
razpoznavanje vlaken omogocajo kemicne reakcije in obarvanja s testnimi barvili, merjenje
temperature talis¢a, gostote, dvolomnosti itn., medtem ko kvantitativna analiza mesanic vlaken temelji

na njihovi razli¢ni kemicni zgradbi in posledi¢no razlicnem raztapljanju v dolo¢enih topilih [8].
6.1.2 ENOJNE PREJE

Preglednica 6.2: Pregled standardov za vrednotenje fizikalnih lastnosti enojnih prej

1SO standard ASTM standard
Finost Tekstilna vlakna — Textile fibres — Standard Test Method
Ugotavljanje dolZinske Determination of linear for Yarn Number and
mase — Gravimetri¢na in density — Gravimetric Yarn Number
vibroskopska metoda method and vibroscope Variability Using
SIST EN IS0 1973:2021 method Automated Tester
/SO 1973:2021 ASTM D-66127-2000-
R2011
Tekstilije — Preje z Textiles — Yarn from Standard Test Method
navitkov — Dolo&anje packages — for Yarn Number
dolzinske mase Determination of linear Based on Short-Length
SIST EN IS0 2060:1996 density (mass per unit Specimens
length) by the skein ASTM D-1059-17
method
/SO 2060:1994
Neenakomernost Textiles — Unevenness of ~ Standard Test Method
(variiranje mase) textile strands — for Unevenness of
Textile Strands Using
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Capacitance method /SO
IS0 16549:2004

Capacitance Testing
Equipment
ASTM D-1425-96

Videz (glede na
Sablone)

Textiles — Cotton yarns —
Basis for specification
/S0 10290:2018(E)

in accordance with ASTM

Standard Test Method
for Grading Spun Yarns
for Appearance

ASTM D-2255-02
Standard Test Method
for Classifying and
Counting Faults in
Spun Yarns in
Electronic Tests

ASTM D-6197-99

Kosmatost

Textiles — Cotton yarns —
Basis for specification
/SO 10290:2018(E)

in accordance with ASTM

Standard Guide for
Measuring Hairiness of
Yarns by the Photo-
Electric Apparatus
ASTM D-5647-
07(2018)

Odpornost proti
drgnjenju

Standard Test Method
for Wet and Dry Yarn-
on-Yarn Abrasion
Resistance

ASTM D-6611-00

Koeficient trenja

Standard Test Method
for Coefficient of
Friction, Yarn to Solid
Material

ASTM D-3108/D-
3108M(2020)
Standard Test Method
for Coefficient of
Friction, Yarn to Yarn
ASTM D-
3412/D3412M-
13(2020)

Smer vitja

Textiles — Designation of
twist in yarns and related
products

/SO 2

Standard Practice for
Designation of Yarn
Construction

ASTM D1244-98(2020)

Stopnja vitja

Tekstilije — Ugotavljanje
zavojev preje — Metoda
neposrednega Stetja

SIST EN ISO 2061.:2015

Textiles — Determination
of twist in yarns — Direct
counting method

/SO 2061:2015

Standard Test Method
for Twist in Yarns by
Direct-Counting
ASTM D-
1423/D1423M-
16(2022)

Textiles — Determination
of twist in single spun
yarns — Untwist/retwist
method

1SO 17202:2002

Standard Test Method
for Twist in Single
Spun Yarns by the
Untwist-Retwist
Method

ASTM
D1422/D1422M-
13(2020)

Sprememba dimenzij

Standard Test Method
for Shrinkage of Yarns
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ASTM D2259-21
Textiles — Manmade
filament yarns —
Determination of
shrinkage in boiling water
/SO 18066.:2015
Textiles — Synthetic
filament yarns —
Determination of
shrinkage in dry-hot air
(after treatment)

/SO 18067:2015
Vsebnost vodne parev  Tekstilije — Vlakna in Textiles — Fibres and Standard Test Method
bombazni preji preje — Dolo¢anje yarns — Determination of ~ for Moisture in Cotton
(trgovska repriza) trgovske mase posiljk commercial mass of by Oven-Drying
SIST ISO 6741:1996 consignments, Part 1-4  ASTM D2495-07(2024)
/SO 6741:19589
Vsebnost vodne parev  Tekstilije — Vlakna in Textiles — Fibres and Standard Test
tekstilijah (trgovska preje — Dolocanje yarns — Determination of ~ Methods for Moisture
repriza) trgovske mase posiljk commercial mass of in Textiles
SIST ISO 6741:1996 consignments, Part 1-4  ASTM D2654-22

/50 6741:1989

Finost preje podajamo v tex enoti. Tehtamo 1000 m dolgo prejo, pri ¢emer maso izrazamo v gramih (1
g/1000 m = 1 tex). Homogenost oziroma neenakomernost prej se na splosno nanasa na odstopanje
vrednosti neke lastnosti, v primeru navedenega standarda pa na variiranje mase na dolZinsko enoto
preje. Preizkusanec vodimo med dvema plos¢ama kondenzatorja in ugotavljamo spremembo mase, ki
jo naprava zazna kot nihanja napetosti. Podajamo povprecno odstopanje od srednje vrednosti oziroma
variacijski koeficient — CV v odstotkih. Vrednost pove velikost spremembe debeline preje na dolZini 1
cm do 1 m (Uster statistics).

Videz preje se nanasa na primerjavo navitja preje na temno ali svetlo podlago in njeno primerjavo s
Sablonami (videz A, videz B, videz C, videz D) ter zajema opazovanje: nopkov, lasu, nakopicenih vlaken,
tankih mest, debelih mest, kosmatosti, ¢istosti, barve, prisotnosti necistoc.

Kosmatost preje se nanasa na stevilo kratkih vlaken, vecjih od 3 mm, ki strlijo iz povrsine preje v dolZini
enega metra.

Odpornost proti drgnjenju se nanasa na stevilo pomikov preje ob sredstvo za drgnjenje do pretrga.

Koeficient trenja je fizikalna kolicina, ki opisuje upornost med dvema povrsinama, ki se premikata druga
mimo druge. Najpogostejsi nacin merjenja koeficienta trenja preje je merjenje sile, potrebne za
premikanje ene povrsine glede na drugo, na podlagi katere lahko izracunamo koeficient trenja kot
ulomek sile trenja z normalno silo.

Smer vitja dolo¢imo vizualno glede na usmerjenost vlaken v preji, ki jih primerjamo s smerjo srednje
linije ¢rke S oziroma Z. Stopnja vitja se nanasa na Stevilo zavojev preje na dolZinsko enoto enega metra.
Po neposredni metodi prejo, vpeto med prizemama, odvijemo do paralelne lege.

Sprememba dimenzij se nanasa na spremembe pri razliénih obdelavah prej, na primer v vodi, vroéem
zraku, pari itn. Merimo dimenzije pred obdelavo in po njej, spremembo pa izrazamo kot odstotek glede
na zacetno dolZino.
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Vsebnost vodne pare v (bombazni) preji se nanasa na koli¢ino vode v obliki vodne pare, ki je absorbirana
v snovi — preji pri standardnih pogojih merjenja. Bombazne preje so namrec higroskopi¢ne — sprejemajo
vodno paro iz zraka in jo zadrZijo. Vsebnost vodne pare v preji dolo¢amo s kondicionirnimi aparati, kjer
preje susimo pri temperaturi 105 °C-=110 °C do absolutno suhe mase in izraCunamo vsebnost vodne
pare pristandardnih pogojih merjenja glede na maso absolutno suhega materiala. ASTM standard velja
tudi za preje iz meSanice prediva z bombaZnimi vlakni. Za druge vrste prej se uporablja standard za
dolocanje trgovske mase prej, iz katerih je razviden podatek dovoljene reprize (pribitek vodne pare
glede na absolutno suho prejo).

6.1.3 TEKSTURIRANE FILAMENTNE PREJE

Preglednica 6.3: Pregled standardov za vrednotenje fizikalnih lastnosti teksturiranih filamentnih prej

Fizikalna lastnost preje  SIST EN ISO standard 1SO standard ASTM standard

Voluminoznost Standard Test Method
for Bulk Properties of
Textured Yarns
ASTM D4031-07(2018)

Povratni raztezek Standard Test Method
for Evaluation of
Recoverable Stretch of
Stretch Yarns (Skein

Method)
ASTM D6720-07(2018)
Kodravost in Textiles — Synthetic Standard Test Method
spremembe dimenzij filament yarns — Test for Crimp and
methods for crimp Shrinkage Properties
properties of textured for Textured Yarns
yarns Using a Dynamic
1SO 56882024 Textured Yarn Tester
ASTM D6774-02

Za teksturirane preje so znacilni umetni kodri. Pod vplivom toplote ali v vodnem mediju se parametri
voluminoznosti taksnih prej spremenijo (sprememba dimenzije kodrov, sprememba Stevila kodrov,
doseganje prvotnega stanja kodrov itn.).

Povratni (elasti¢ni) raztezek se nanasa na elasticne preje, Se posebej taksne, ki pod vplivom toplote ali
vodnega medija pridobijo dodatne kodre. Povratni raztezek je relativno merilo sposobnosti preje, da se
povrne v prvotno stanje.

Kodravost (valovitost) teksturiranih prej se nanasa na spremembo dolZine preizkusanca po vroci, suhi
ali mokri obdelavi pri visoki obremenitvi (razkodrano stanje) in pri zelo majhni obremenitvi (skodrano
stanje). Iz vrednosti izratunamo odstotek skodranja in stabilnost kodranja.
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6.2 MEHANSKE LASTNOSTI PREJ

Preglednica 6.4: Pregled standardov za vrednotenje mehanskih lastnosti prej

Mehanska lastnost

S SIST EN ISO standard ISO standard ASTM standard
Natezne lastnosti: Tekstilije — Preje iz navitkov Textiles—Yarns from  Standard Test Method
- pretrzna sila — Ugotavljanje pretrzne sile  packages — for Tensile Properties
- pretrzna trdnost in pretrznega raztezkana  Determination of single- ~ Of Yarns by the Single-

- pretrni raztezek posameznih odrezkih preje  end breaking force and Strand Method
iy . ; i ASTM
- modul elasti¢nosti na napravah s konstantno  elongation at break using
- modul med dvema hitrostjo raztezanja (CRE) ~ constant rate of D2256/D2256M-21

vrednostma raztezka SIST EN ISO 2062:2010 extension (CRE) tester
. /S0 2062:2009

- delo pri pretrgu

Natezna trdnost preje Textiles — Yarns from Standard Test Method

v obliki predena packages — Method of for Breaking Strength
test for breaking strength  of Yarn in Skein Form
of yarn by the skein ASTM D1578-93
method
/S0 6939:1988

Pretrzna trdnost je sila na enoto povrsine preje (povrsina precnega preseka preje, ki je krog, Ce
predpostavljamo, da ima preja obliko valja) v trenutku pretrga zaradi delovanja natezne sile. Pretrzno
trdnost za linijske tekstilije, ki seveda nimajo idealizirane oblike, izrazamo tudi kot specificno pretrino
trdnost, ki predstavlja razmerje med silo pri pretrgu in finostjo preje (N/tex ali g/tex). Ustrezno
spremembo dimenzije v trenutku pretrga preje imenujemo pretrzni raztezek.

Modul elasti¢nosti predstavlja naklonski kot zacetnega dela krivulje napetost — raztezek, kjer velja, da
je sila premosorazmerna deformaciji. Za primerjavo med razli¢nimi strukturami prej je uporaben tudi
podatek, kaksen je natezni modul v obsegu med dvema vrednostma deformacije, pa tudi delo, ki je
potrebno, da prejo pretrgamo.

Pretrzno delo izracdunamo kot povrsino pod krivuljo napetost — raztezek. Natezna trdnost preje v obliki
predena se nanasa na metodo priprave vzorca, kjer prejo dolocene dolzine navijemo na motovilo z
obsegom 1 metra, snamemo in tako pripravljeno predeno (z motovila snet namotek preje) vstavimo v
zgornjo in spodnjo prizemo dinamometra.
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7 FUNKCIONALNE ZNACILNOSTI PREDIVNIH IN FILAMENTNIH PREJ

Bistvene razlike med funkcionalnimi lastnostmi predivnih in filamentnih prej so glede na posamezno
funkcionalno znacilnost navedene v preglednici 7.1.

Preglednica 7.1: Osnovne razlike med predivnimi in filamentnimi prejami glede na njihove funkcionalne znacilnosti

Funkcionalna znacilnost

Predivne preje

Filamentne preje

so boljsi toplotni izolatorji
so na dotik toplejse

TrpeZnost imajo nizjo trdnost pri podobnem imajo visjo trdnost
surovinskem sestavu in finosti preje  (vsak filament prispeva k trdnosti
(obremenitev se prenese na preje)
adhezijo vlaken, ki zacnejo drseti)

Udobje bolj absorbirajo vodo in vodno paro  slabSe absorbirajo vodo in vodno paro

so slabsi toplotni izolatorji
so na dotik hladnejse

Nega in vzdrZzevanje

bolj navzemajo umazanijo

manj navzemajo umazanijo

Estetska privlaénost

so mehkejse, manj svetlece in imajo
vecjo moc prekrivanja

so bolj nagnjene k pilingu

ne drsijo v tkanini ali pletivu

so manj nagnjene k izvleckom niti

so manj mehke, bolj svetlece in imajo
manjso prekrivno mo¢

so manj nagnjene k pilingu

drsijo v tkanini ali pletivu

so bolj nagnjene k izvleckom niti
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PLETIVA

8 DELITEV PLETIV

8.1 GLEDE NA SUROVINSKO SESTAVO

Pletiva lahko razvr§¢amo glede na surovinsko sestavo prej, iz katerih so izdelane. Tako poznamo:
volnena, bombazna, sinteti¢na, volneno-sinteti¢na, bombazno-sinteti¢na pletiva itn.

8.2 GLEDENATEHNIKO PLETENJA

Glede na tehniko oblikovanja in zapletanja zank v pleteno strukturo lo¢imo dve vrsti pletiv [24-26]:

= kulirna pletiva (votkovno pletivo, votkovina), ki so izdelana z oblikovanjem zank iz ene same niti (ali
vel niti — platiranje) v zan¢no vrsto (vodoravni smeri). lzdelujemo jih na kulirnih pletilnikih kot
dvodimenzionalna pletiva ali kot konéni izdelek (pletenine). Kulirno pletivo je moZno parati v
nasprotni smeri pletenja;

= snutkovna pletiva (osnovno pletivo, snutkovina), ki so izdelana z oblikovanjem zank iz sistema
osnovnih niti (osnove) v zanc¢nih stolpcih (navpicni smeri). Izdelujemo jih na snutkovnih pletilnikih
kot dvodimenzionalna pletiva ali kot konéni izdelek (pletenine). Snutkovno pletivo je skoraj
nemogoce parati, saj so zaporedne zanke zapletene po zancnih stolpcih in vrsticah.

8.3 GLEDE NASTRUKTURO

Struktura pletiva je odvisna od medsebojne razporeditve elementov, ki sestavljajo pletivo. Temeljni
element pletiva je (standardna) zanka dolocene velikosti. Poleg temeljnega elementa pa lahko pletiva
vsebujejo Se druge tipe zank (lovilne, izpuscene, prevesene) in vezavnih elementov (petlje, poloZzene
votkovne niti, vloZzene votkovne niti, zaloZene niti, flotirajoCe niti). Pletivo, ki vsebuje pretezno en tip
zank, izdelujemo v procesu gladkega pletenja, ¢e vsebuje Se druge vezavne elemente, pa v procesu t. i.
vzorénega pletenja. Na pletilnikih za gladko pletenje lahko brez dodatnih naprav in mehanizmov
izdelujemo Se nekaj najenostavnejSih vzorcastih pletiv (s spremembo poteka oblikovanja zank, z
dovajanjem niti razli¢nih barv, debeline in surovinske sestave, z umaknitvijo igel iz delovnega polozaja,
nepopolnim vdevom). Pletilniki za vzor¢asto pletenje pa vsebujejo razlicne naprave in mehanizme, ki
omogocajo izdelavo barvnih, luknjicastih, reliefnih in drugih vzorcev pletiv.

Glede na vrsto zank in vezavne elemente delimo pletiva na gladka in vzorcasta [3, 24-26].
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8.3.1 GLADKA PLETIVA

Gladka pletiva imajo enostavno strukturo in so sestavljena iz enega tipa zank, enakih po velikosti in
obliki in/ali enakomerno razporejenimi drugimi vezavnimi elementi. Poznamo kulirna in snutkovna
gladka pletiva.

8.3.1.1 Gladka kulirna pletiva
Gladka kulirna pletiva so izdelana v temeljnih vezavah. Poznamo:

= desno-levo pletivo,

= desno-desno pletivo,
= |evo-levo pletivo in

= interlok pletivo.

DL pletivo
(plain jersey fabric/single jersey)

1 x 1 DD rebrasto pletivo
(one-by-one rib fabric/english rib)

b A 2x2LL pletivo .
b’( V (two-by-two purl fabric/garter fabric)
YA

-, -
) V

.

90
N0

1 x 1 DD krizano pletivo/interlok
(interlock fabric)

Slika 8.1: Gladka kulirna pletiva v temeljnih vezavah
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8.3.1.2 Gladka snutkovna pletiva

Gladka snutkovna pletiva delima na:
= gladka enosnutkovna pletiva, ki so redka, zelo raztegljiva in manj uporabna ter jih izdelujemo s
polnim vdevom niti ene osnove z odprtim ali zaprtim polaganjem na pletilnikih:
o zeno igelnico: tak$na pletiva imenujemo desno-leva (enojna) snutkovna pletiva. Na licu pletiva
so vidne zanke, na hrbtu pa vezni deli zank. Osnovne vezave desno-levih snutkovnih pletiv so:
resa, triko, taft, saten, Zamet, keper;

enojno enosnutkovno pletivo
triko

enojno enosnutkovno pletivo
taft

enojno enosnutkovno pletivo
atlas/saten
(4-vrsticni navadni)

Slika 8.2: Gladka enojna enosnutkovna pletiva v temeljnih vezavah

o zdvema igelnicama: taksna pletiva imenujemo desno-desna (dvojna) snutkovna pletiva in imajo
na obeh straneh vidne desne zanke. Pletenje poteka tako, da osnovne niti najprej oblikujejo
zanke na iglah prednje igelnice in Sele nato na iglah zadnje igelnice. Ta pletiva se tezko parajo,
se na robovih ne vihajo ter so skoraj dvakrat debelejSa od primerljivih enojnih pletiv.

= gladka veésnutkovna pletiva, ki jih izdelujemo s polnim ali delno vdetim vdevom niti ve¢ osnov z
odprtim ali zaprtim polaganjem na pletilnikih:

o z eno igelnico: taksna pletiva imenujemo desno-leva (enojna) snutkovna pletiva. Pletiva z
najmanj dvema polagalnikoma omogocajo velje vzorlenje pletiv v primerjavi z enim
polagalnikom. Ce uporabimo delno vdete polagalnike, lahko ustvarimo zelo razli¢ne vzor&aste
strukture pletiv (odprte, zaprte, elasti¢ne, toge) [28];
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8.3.2

Vzorcasta pletiva delimo glede na to, ali je vzorec posledica uporabljenih barv, kakSnega strukturnega
ucinka ali obojega hkrati na Zakarska pletiva, strukturna pletiva in barvno-strukturna pletiva.

8321 Zakarska pletiva

Zakarska pletiva so izdelana na pletilnikih z Zakarskim mehanizmom za posami¢no izbiranje igel in

: ? f
'/’ '/f'

enojno dvosnutkovno pletivo
triko — triko

enojno dvosnutkovno pletivo
taft — triko/3armez
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enojno dvosnutkovno pletivo
saten —triko

Slika 8.3: Gladka enojna vecsnutkovna pletiva

VZORCASTA PLETIVA

zdvema igelnicama: taksna pletiva imenujemo desno-desna (dvojna) snutkovna pletiva in imajo
na obeh straneh vidne desne zanke. Ce na primer uporabimo dva polno vdeta polagalnika, ki
polagata niti na igle v vezavi triko v nasprotnih pomikih, dobimo pletivo Zamet, ki nastane z
rezanjem pletiva v dva dela [29]. Nerezano pletivo pa se lahko uporabi kot substrat za penaste
strukture. Izdelamo lahko tudi cevasto pletivo kot nadomestek krvnih Zil;

omogocajo izdelavo pletiv z barvnimi in reliefnimi vzorci vecjih raportov. Lo¢imo:

vecbarvna kulirna Zakarska pletiva, ki nastajajo z dovajanjem razli¢nih barvnih niti na posamezne

izbrane igle. Steviléna oznaka akara, na primer 2-barvni Zakar, pomeni, da so v_eni zan&ni vrsti
zapletene preje dveh razlicnih barv. Ker sta lahko v drugi zan¢ni vrsti zapleteni tudi dve barvni niti,
a v drugih barvnih tonih kot v predhodni zancni vrstici, poimenujemo taksno Zakarsko pletivo kot
dvobarvno pletivo v Stirih barvah. Glede na Stevilo igelnic pletilnika lahko nastanejo:

enofonturna kulirna Zakarska pletiva (desno-levi Zakar), za katera je znacilno, da je na li¢ni strani
viden izrazit barvni vzorec, medtem ko so na hrbtni strani vidne visece (zaloZene) niti in neizrazit
barvni vzorec. Pri intarzijskih vzorcih na hrbtni strani ni gostega sistema visecih niti. Te so na
mejah barvnih ploskev prekrizane;

O
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DL Zakarsko vecbarvno pletivo
(hrbtna stran)
(jersey jacquard fabric/fair isle
fabric)
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DL Zakarsko ve€barvno pletivo
z intarzijskim vzorcem
(intarsia weft knitted jersey-
based fabric)

Slika 8.4: Vecbarvna enofonturna Zakarska kulirna pletiva

o dvofonturna kulirna Zakarska pletiva, za katera je znacilna prisotnost podaljSanih zank na li¢ni
strani pletiva ter zbite zancne vrste na hrbtni strani pletiva (videz hrbta je lahko: ¢rtast, letvast,
podoben kepru, dublu);

tribarvno reliefno DD Zakarsko
pletivo z lovilnimi zankami
(flat jaquard fabric/
knit-miss rib jacquard fabric)

_[27)
Slika 8.5: Vecbarvno dvofonturno Zakarsko kulirno pletivo

= vecbarvna snutkovna Zakarska pletiva, ki nastanejo z uporabo pestrega vzorca snovanja in/ali
polaganjem (vec)barvnih votkovnih niti.

8.3.2.2 Strukturna pletiva

Pri strukturnih pletivih vzorec predstavljajo razlicne vezave in vezavni elementi, pri ¢emer dobimo
luknji¢ast in/ali reliefen videz pletiva. Sem uvrs¢amo:
= strukturna kulirna pletiva:

o nepopolna pletiva: so pletiva z izpuséenimi posameznimi zan¢nimi stolpci, ki nastanejo v
procesu pletenja z umaknitvijo dolocenih igel iz igelnice oziroma v nedelovni poloZaj;

o navadna podloZena pletiva: so gladka DL pletiva, ki imajo v svoji strukturi vioZene Se debelejse
polnilne (podloZene) niti, ki niso zapletene, temvec jih v dolo¢enem zaporedju vezejo
posamezne platinske zanke (lovilna ali izpuséena zanka). Te niti lahko izvleCemo iz pletiva, ne
da bise to zacelo parati. Z vzorcnim polaganjem podloZenih niti na igle se na hrbtni strani pletiva
tvori vzorec iz viseCih delov podloZenih niti. Izdelujemo jih na enofonturnih kroZnih pletilnikih z
vzorénim mehanizmom. Pletiva imajo dobre izolacijske lastnosti, ki jih lahko s kosmatenjem
hrbtne strani pletiva Se izboljSamo;
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navadno enojno podloZzeno DL
pletivo
(laid-in jersey fabric)

000

= =

TSt | | i,

navadno dvojno podloZeno DL
pletivo

Slika 8.6: Strukturna kulirna pletiva

zapirana (lovilna) pletiva: so DD pletiva z lovilnimi zankami (podaljsanimi zankami s petljami) z
ravnimi, poSevnimi, prestavljenimi idr. luknji¢astimi in reliefnimi vzorci. Pri pletenju na igle ene
igelnice samo polagamo niti brez zapletanja s prejSnjo zanko, igle druge igelnice pa pletejo
normalne zanke. Pri naslednji zan¢ni vrstici je obratno. Spremembe poteka oblikovanja zank
zancnih vrst omogocajo na istiigli oblikovanje zanke z eno, dvema, tremi ali ve¢ petljami. Lovilne
zanke so lahko enoigelne, dvoigelne in triigelne;
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DD gladko lovilno pletivo
(full cardigan rib/polka rib)

Lovilna pletiva so sestavljena iz
samih lovilnih zancnih vrst.

DD gladko pollovilno pletivo
(half cardigan rib/royal rib)

Pollovilna pletiva so

1

\\ ||" [ A %\ ll', [/ — sestavljena iz gladkih in lovilnih
N l:‘-_gU v zanénih vrst.
& \ AN\

(27]
Slika 8.7: Lovilna in pollovilna kulirna pletiva

o prevesena pletiva: so pletiva, kjer so bile zanke v procesu pletenja prenesene na sosedje igle

O

(prevesene zanke), s ¢imer nastajajo luknjicasta (v zancnih stolpcih manjkajo zanke, ki so
posamicno ali skupinsko prenesene v sosednje stolpce) ali reliefna (s prekrizanjem prenesenih
zank nastanejo kite in podobni reliefni vzorci) vzorcasta pletiva. Izdelujejo se na ploskih in
kroZnih eno- in dvofonturnih pletilnikih z bodic¢astimi ali jezicastimi iglami, ki so pri vzorénem
pletenju opremljeni z vzorénimi mehanizmi za posamicno izbiro igel, s katerih je treba zanko
sneti in jo prenesti na sosednje igle iste ali druge igelne fonture;

%
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Slika 8.8: Prevesena kulirna pletiva

dvojna pletiva z zmanjsano raztegljivostio so pletiva, sestavljena iz razlicnih zancnih vrst
(gladkih, nepopolnih, lovilnih itn.), ki imajo v precni smeri manjSo raztegljivost (podobno
tkaninam) ter jih izdelujemo na ploskih in kroznih dvofonturnih pletilnikih brez dodatnih naprav
in mehanizmov za vzorcenje. Slika 7.9 prikazuje nekaj primerov tovrstnih pletiv;
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francoski dvojni pike/overnit
(obsega stiri zancne vrstice)
1.in 3. vrstica: pletejo vse igle cilindra in le po ena
NG -/ -0 -8 - @ skupina igel rebraste plosce (najprej vse dolge, nato
2 T s e s e e e e vse kratke igle);
2.1in 4. vrstica: plete le skupina igel rebraste plosce,
ki v predhodni vrstici ni pletla (najprej vse kratke,
nato vse dolge igle)

Svicarski dvojni pike/Svicarski overnit/wevenit/rodier
4 TR e e e e e e e (obsega Stiri zanc¢ne vrstice)
1.in 3. vrstica: pletejo vse igle cilindra in le po ena
skupina igel rebraste plosce (najprej vse kratke, nato
vse dolge igle);
2.in 4. vrstica: plete le skupina igel rebraste plosce,
ki je pletla tudi v predhodni vrstici (najprej vse

kratke, nato vse dolge igle)

holandski dvojni pike/holandski overnit

(obsega stiri zancne vrstice)
R R R RS 1. vrstica: pletejo vse igle cilindra in le po ena

e e e e e e e e e skupina igel rebraste plosce (vse kratke igle);
2. vrstica: plete le ena skupina igel cilindra (vse

kratke igle);
3. vrstica: pletejo vse igle rebraste plosce in le po
| L | L | ] I ; Ll | L ena skupina igel cilindra (vse dolge igle);
I I I I I 4. vrstica: plete le ena skupina igel rebraste plosce

(vse dolge igle)

milansko rebrasto pletivo/milano rib

: TP o o OO (obsega tri zanéne vrstice)
1. vrstica: pletejo vse igle cilindra in rebraste plosce;
® O @0 ® 9 B H Y . . . g
1 BO OO OO O O © @ 2. vrstica: pletejo vse igle cilindra;

3. vrstica: pletejo vse igle rebraste plosce

L 11 11 1
T T T T
Slika 8.9: Dvojna kulirna pletiva z zmanjsano raztegljivostjo

o premikana pletiva: so DD pletiva, izdelana na dvofonturnih ploskih pletilnikih z napravami za
bocno premikanje zadnje igelnice, za katero so znacilne posevne medsebojno prekrizane desne
in leve zanke (vse ali posamezne) v zancni vrstici. PoSeven polozaj zank je mozno spreminjati v
skladu z vzorcem, in sicer z bo¢nim premikanjem igelnice v eno ali drugo smer za eno ali najvec
dve razdelbi hkrati;
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DD gladko premikano pletivo
(racked weft-knitted rib-based
fabric)
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DD cik-cak premikano pletivo
(zigzag racked weft-knitted rib-
based fabric)

Slika 8.10: Premikana kulirna pletiva

strukturna snutkovna pletiva:
o plisasta pletiva:

petljasta pliSasta pletiva: so pletiva z dolgimi plisevimi petljami na hrbtni strani pletiva in se
izdelujejo na enofonturnih snutkovnih avtomatih in dvofonturnih rasel pletilnikih, ki imajo

do pet polno in vzoréno vdetih polagalnikov;

dvofonturni rasel pletilnik

kuliranje pliSeve in temeljne petlje

(27]

nitmi;

Slika 8.11: Petljasta pliSasta snutkovna pletiva

rezana pliSasta pletiva: so pletiva, kiimajo na hrbtni strani konce niti, ki so nastali pri rezanju
plisevih petelj in se izdelujejo na dvofonturnih rasel pletilnikih z najmanj tremi polagalniki.
Sprednji polaga temeljne niti le na igle sprednje iglenice, zadnji samo na igle zadnje igelnice,
medtem ko srednji polagalnik s pliSevimi nitmi polaga te na igle obeh igelnic. lzdelano
dvojno pletivo se prereze na posebnem stroju in nastaneta dve pletivi z rezanimi plisevimi

podloZena pletiva: so enojna pletiva z vpletenimi (vise€imi) polnilnimi nitmi (podloZene niti), ki
na hrbtni strani tvorijo vzorec. Ce so polnilne niti debelejie, jih lahko v fazi plemenitenja e
kosmatimo in dobimo lasasto povrsino pletiva. 1zdelujemo jih na enofonturnih rasel pletilnikih

z vecjim Stevilom polagalnikov in vzorénimi napravami;
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o pletiva z vloZenimi (votkovnimi) nitmi: so pletiva, kjer polagalnik z osnovnimi nitmi izvaja le
bocne premike za iglami, zato se ne more oblikovati zanka (votkovno polaganje niti). Te niti so
le poloZene in tudi ne zapletene. Ker leZijo v smeri kot votek pri tkaninah, jih imenujemo kar
(vloZzene) votkovne niti. Lo¢imo:

e pletiva z vzoréasto vloZenimi nitmi: ki se polagajo za iglami po doloenem vzorcu.
Omogocajo uporabo precej debelejsih prej ali efektnih sukancev od temeljnih osnovnih niti
in se uporabljajo za izdelavo zaves, Zenskega spodnjega perila, v tehni¢ne namene itn.
Izdelujemo jih na enofonturnih rasel pletilnikih. Temeljne osnovne niti vezejo v temeljnih
snutkovnih vezavah (resa, triko, atlas itn.). Za izdelavo zaves so temeljna pletiva Stirikotne
markizet mreze, za izdelavo Cipk pa Sesterokotni tili;

enojno snutkovno pletivo z
vzoréasto vlozenimi
nitmi/snutkovno pletivo z
votkovnim polaganjem niti
osnove
(laid-in warp-knitted fabric)

trivrstni til
(warp-knitted tulle)

Til s Sesterokotnim raportom
pletemo z dvema polno
vdetima polagalnikoma. Vezava
je kombinacija enoigelne
odprte rese in polodprte triko
vezave na prednjem
polagalniku, zadnji polagalnik
pa izvaja votkovno polaganje
osnovnih niti.
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markizet

Pletemo na raslu z dvema ali
tremi polagalniki. Sprednji
plete enoigelno reso, druga

dva pleteta z votkovnim
polaganjem osnovnih niti s
premikom po treh ali petih
zancnih vrstah.

20 6 420 4 20

Slika 8.12: Snutkovna pletiva z vzorcasto vlioZenimi nitmi

e pletiva z vloZenimi nitmi po celi Sirini pletiva: so pletiva, ki niso raztegljiva v pre¢ni smeri,
primerna so za posteljno perilo, odeje, zavese, vrhnja oblacila in v tehnicne namene.

Izdelujemo jih na enofonturnih pletilnikih s posebnim mehanizmom za vlaganje votkovnih
niti v skladu z vzorcem;

DA A A A A
o] - | T enojno snutkovno pletivo z
SIS YaT W7 i i o .
fi-'\' BEN MR derh GR ;;’Q vloZenimi nitmi po celi Sirini
| ; S —=r .
ﬂ;ﬂ. Y Tl pletiva /
M&.ﬂ_fﬂ“ FAE A snutkovno pletivo z votkovnim
| C ¢ | — . s .
L7 T p'!"'““""“——“—'--, polaganjem niti osnove po celi
R JEg KR ER s 2R v . . .
’,j’ B | = Sirini pletiva
r—— 1
SE et et i -kni i
f\;}l S as A ,.;55' ueg - (weft inlay warp-knitted fabric)

Slika 8.13: Snutkovno pletivo z vloZenimi nitmi po celi sirini pletiva

o filé pletiva: so luknjicasta enojna snutkovna pletiva v temeljnih vezavah z manjkajoc¢imi
povezavami med sosednjimi zankami, ki jih pletemo z najmanj dvema nepolno vdetima
polagalnikoma (1:1, 2:2 itn.), ki polagata protismerno;
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Stirivrstni filé
(warp-knitted pointelle)

(27]

Slika 8.14: Snutkovno filé pletivo

8.3.2.3 Barvno-strukturna pletiva

Tudi barvno-strukturna pletiva so lahko kulirna ali pa snutkovna, obe vrsti s podkategorijami.

= Barvno-strukturna kulirna pletiva delimo na:

o platirana pletiva: so pletiva, ki imajo vse (gladko platiranje) ali nekatere (vzoréno platiranje)
zanke oblikovane iz dveh, po surovinski sestavi ali barvi razli¢nih niti. Niti se polagajo na igle
loceno, tako da je na li¢ni strani pletiva vidna le platirna nit, na hrbtni pa temeljna nit. Pri
gladkem platiranju vse platirane zanke, ki so vidne na li¢ni strani, krijejo temeljne niti, pri
vzorcastem platiranju pa se temeljna nit polaga na vse igle, medtem ko se platirana nit polaga
le na z vzorénim mehanizmom izbrane igle. S platiranjem doseZzemo niZjo ceno, izboljSamo
uporabne lastnosti pletiva ter dobimo razlicne vzorcaste ucinke v pletivu;

gladko platirano DL pletivo
(plated jersey fabric)
[27]
vzorcasto platirano DL pletivo
(warp-plated fabric/embroidery-
plated fabric)
[27]

Slika 8.15: Platirana kulirna pletiva

o plisasta pletiva: so platirana pletiva s pliSevimi podaljSanimi platinskimi petljami na hrbtni strani
pletiva. Temeljna in pliSeva nit se v procesu pletenja razlicno kulirata — petlje pliSeve niti so
daljSe, medtem ko se petlje temeljne niti normalno kulirane. Tovrstna pletiva imajo dobre
izolacijske lastnosti, saj se v petlje ujame veliko zraka;
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DL plisasto pletivo
(hrbtna stran)
(terry weft knitted fabric)

I~ [27]
Slika 8.16: Plisasto kulirno pletivo

o platirana podloZena pletiva: so platirana pletiva z vloZzenimi polnilnimi nitmi, ki niso vidna z licne
strani pletiva. Izdelujemo jih na specialnih enofonturnih kroznih pletilnikih;

barvno-strukturna snutkovna (DL) pletiva:

o platirana pletiva: so izdelana z dvema ali vec polagalniki. Eden ali dva polagalnika sta osnovna
in polno vdeta, medtem ko so drugi vzoréni in nepopolno vdeti. Dvosnutkovna platirana enojna
pletiva pletemo s polno vdetima polagalnikoma in z istosmernimi ali nasprotnosmernimi
polaganji niti (triko-triko, triko-taft, triko-saten itn.) — gladko platiranje. Vzorcaste platirane
snutkovine pletemo z uporabo niti razlicnih barv, vzorcastim vdevom niti v polagalnik, kjer so
vdete le izbrane oCesne igle, ter ustreznim gibanjem polagalnikov.

8.4 GLEDE NA NAMEN UPORABE

Glede na namen uporabe se pletiva delijo na [24, 26]:

pletiva za oblacila: za vrhnja oblacila, telesno perilo, Sportna oblacila, kopalna oblacila, nogavice,
rokavice, Sale, kape;

pletiva za interier: za zavese in Cipke, za dom in gospodinjstvo, za pohistveno industrijo, za
dekorativne izdelke;

tehnic¢na pletiva: za avtomobilske in druge previeke, v medicinske namene, za geotekstilije, za
Cevljarsko in gumarsko industrijo itn.

8.5 GLEDE NA DIMENZIJE IN OBLIKO

Glede na dimenzije in obliko se pletiva (sploSen izraz za izdelke pletenja) delijo na:

2D metrska pletiva (pletivo): ta se izdelujejo na kulirnih in snutkovnih pletilnikih v doloc¢eni dolzini

in Sirini ter se navijajo na blagovni valj kot blago, katerega dolZina je omejena z velikostjo

blagovnega valja. Iz blaga se metrska pletiva s postopki krojenja in Sivanja preoblikujejo v koncne
3D izdelke — pletenine;

2D kosovna pletiva (pletenine): ta se izdelujejo le na kulirnih pletilnikih (ploskih ali kroznih) v obliki

kosov, ki so pleteni drug za drugim in med seboj povezani z vezno nitjo kot navidezno metrsko

blago. Glede na to, ali so posamezni kosi oblikovani po dolo¢enem kroju ali ne, lo¢imo:

o neoblikovana kosovna pletiva (neregularne pletenine): pletejo se v obliki kosa, tj. pletiva v obliki
pravokotnika. Koncni izdelek se izdela z rezanjem po dolo¢enem krojnem delu in Sivanjem
izrezanih krojnih delov;

o delno oblikovana kosovna pletiva (polregularne pletenine): pletejo se kot posamezni kosi, ki
predstavljajo dolocene krojne dele oblacila ali njihove dele (na primer patent pri puloverju). Ti
deli se nato sesijejo v koncni izdelek;
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o v celoti oblikovana kosovna pletiva (regularne pletenine): integralno se pletejo (pletenje
povezanih sestavnih delov oblacil) v obliki celih krojnih delov, ki jih nato le z nekaj Sivi sestavimo
v konéni izdelek. Najnovejsi tehnoloski dosezek izdelave regularnih pletenin je pletenje v celem
(WholeGarment Knitting), kjer Ze na pletilniku nastane kos pletiva, ki predstavlja celoten kon¢ni
pleten izdelek — oblacilo oziroma 3D-pletivo kot 3D-izdelek. Pletenje v celem je razvilo japonsko
podjetje Shima Seiki na specialnem ploskem kulirnem pletilniku z V-igelnico in dodatnimi
pletilnimi elementi ter predstavlja enega izmed nacinov brezsivnega pletenja, ki pa glede na
vrsto oblacila v€asih zahteva Se kaksen Siv [30].

= 3D-pletiva (pletenine) so:

o 2D-pletiva (prostorska pletiva) s povecano debelino, ki jih izdelujemo predvsem v tehnicne
namene, ter

o izdelki 3D-pletenja, tj. izdelava brezsivnih pletenin na ploskih in kroznih ali prilagojenih
nogavicarskih kulirnih pletilnikih pa tudi na snutkovnih pletilnikih, kjer se pletenina izdela v
enem kosu brez vsakrinega Siva. Prednosti: povecano udobje pri noSenju tovrstnega oblacila,
saj manj Sivov pomeni manj moznosti za iritacijo koZze; manj odpadkov, saj ni potrebe po rezanju
krojev; nizji stroski za delovno silo, saj ni potrebe po fazah krojenja in Sivanja [31].

8.6 GLEDE NASTOPNJO IN VRSTO PLEMENITENJA

Pletiva, izdelana na pletilnikih, so surova pletiva, ki $e niso primerna za kon¢no uporabo in jih je treba
Se plemenititi, pri ¢emer dosezemo lastnosti, primerne za uporabo. Glede na stopnjo plemenitenja
lo¢imo:

= surova (neplemenitena) pletiva in

= gotova (plemenitena) pletiva, ki pa jih lahko glede na vrsto plemenitilnega postopka nadalje delimo
na:

beljena,

barvana,

mercerizirana,

tiskana,

apretirana,

termofiksirana,

kosmatena,

kalandrirana,

plastificirana itn.

O 0O 0O 0O OO0 O O O
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O KONVENCIONALNI IN SODOBNI NACINI PLETENJA

9.1 KULIRNO PLETENJE

Kulirno pletenje se uporablja za proizvodnjo kulirnega pletiva, za katero je znacilno, da je izdelano iz
ene niti (ali ve¢ — platiranje) z zapletanjem zank v horizontalni legi. Za njihovo proizvodnjo so potrebni
kulirni pletilniki. Kulirni pletilniki so lahko:

= ploski, pri katerih nastaja surovo pletivo v obliki metrskega blaga, ali

= krozZni, pri katerih nastaja surovo pletivo v obliki valja (cevasta pletiva);

oboji pa lahko uporabljajo eno ali dve igelnici za oblikovanje zank oziroma so lahko enofonturni ali
dvofonturni, razlikujejo pa se po velikosti (mali pletilniki — avtomati, veliki pletilniki) in vrsti uporabljenih
igel (bodicaste, jeziCaste).

KULIRNI PLETILNIKI

PLOSKI KROZNI

ENOFONTURNI DVOFONTURNI ENOFONTURNI DVOFONTURNI

KOTONSKI

AVTOMATI Z

PLETILNIKI Z DVEMA AIOMATIZY MALI AVTOMATI Z VELIKI PLETILNIKI Z

BODICASTIMI IGELNICAMA Z JEZI(IV:(ZEI:I'TI:/(I:ICI)(;'I\_‘AMI JEZICASTIMI IGLAMI JEZICASTIMI IGLAMI
IGLAMI JEZICASTIMI IGLAMI

MALI AVTOMATI Z VELIKI PLETILNIKI Z

JEZICASTIMI IGLAMI JEZICASTIMI IGLAMI

Slika 9.1: Vrste pletilnikov za proizvodnjo kulirnih pletiv

Izdelki, proizvedeni na kulirnih pletilnikih, so lahko dvodimenzionalna pletiva ali celotni pleteni izdelki —
pletenine. Na splosno lahko recemo, da je kulirno pletenje primerno za izdelavo razlicnih pletenih
obladil. Za njihovo izdelavo obicajno uporabljamo predivne preje (perilo, vrhnja oblacila), lahko pa tudi
filamentne preje (zenske nogavice, perilo, Sportna oblacila).

Slika 8.2 prikazuje, katere vrste pletiv je mozno izdelati na posameznem kulirnem pletilniku.
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izdelane z eno
fonturo/cilindrom

izdelane z dvema
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izdelane z eno fonturo e
izdelane z dvema
fonturama

ENOJNI JERSEY LD

REBRASTA - DD
PLETIVA

LL PLETIVO

ENOJNI JERSEY

ZANKASTA IN

LASASTA PLETIVA

ZAKARSKA PLETIVA

dvema cilindroma g

cilindrom + plosco [z ed

Slika 9.2: Vrste pletiv, ki jih izdelujemo na kulirnih pletilnikih

o PLETENINE (nogavice)

LL PLETIVO

INTERLOCK DD krizanof

PLETIVO

PIKE pletivo

REBRASTO - DD
PLETIVO

9.1.1 KULIRNO PLETENJE NA VELIKEM KROZNEM PLETILNIKU Z ENO FONTURO (CILINDROM)
Veliki krozni pletilniki lahko vsebujejo igelnico ali fonturo v obliki cilindra (valja) s finostjo od 7 do 36
igel/25,4 mm. V njihovih utorih so posami¢no vlozZene gibljive jeziCaste igle (glej slikovno gradivo
dostopno na Moodlu). Gibanje igel izvajamo s kretnicami, ki so pritriene na plascu, ki oklepa cilinder.
Igelnica se enosmerno vrti, in Ce pletilnik vsebuje vec delovnih (pletilnih) sistemov, se oblikujejo zanc¢ne
vrste druga za drugo v obliki vijacnice. Pri vsakem vrtljaju cilindra se namrec naplete toliko zan¢nih vrst,
kolikor ima stroj delovnih sistemov. Koliko zank se bo zapletlo v minuti (pletilna hitrost — enacba 8.1),
je odvisno od karakteristik pletilnika (Stevilo vrtljajev cilindra, premer cilindra, Stevilo pletilnih sistemov,

finost pletilnika).

Preglednica 8.1 vsebuje karakteristike kroZnih kulirnih pletilnikov z eno fonturo, na katerih je mozno
izdelati enojni jersey. Iz fonture je razvidno, da lahko sodobni krozni pletilniki napletejo do 14 milijonov

zank v eni minuti [32-37].

Preglednica 9.1: Pletilne hitrosti sodobnih kroZnih kulirnih pletilnikov za izdelavo enojnega jerseya

Stevilo Premer  Stevilo

liai cilindra igel v Stevilo Stevilo Pletilna

Oznaka pletilnika \::rl-ltlg]a(jf: (palec = fonturi pletilnih zancnih hitrost
(vrtljaji/min) 2,54 prifinosti  sistemov vrst/min (zank/min)

mm) 24E
Mayer & Cie. do 50 30 2260 96 4800 10,8 mio.
RELANIT 3.2 HS

Terrot S4F348 do 45 34 2560 48 2160 5,5 mio.
Pai Lung PL-KS3B do 60 32 2410 96 5760 13,8 mio.

Orizio JH-30 do 30 30 2260 48 1440 3,2 mio.

Fukuhara S Series do 40 28 2110 60 2400 5,0 mio
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Uplet = Ns X Nype X Nj (8.1)

Ni=nxDxF (8.2)

kjer je vpiet hitrost pletenja v zank/min, Ns Stevilo pletilnih sistemov, Nyt Stevilo vrtljajev cilindra v minuti,
N;Stevilo igel v fonturi, D premer cilindra v palcih in F finost pletilnika, izraZena s Stevilom igel/palec.

Krozni pletilnik vsebuje naslednje sestavne dele: ogrodje, motor, stojalo z navitki preje, vodilce in
napenjalce (tensiometre) preje, senzorje za pretrg niti, dodajalnik niti, regulator ploskovne mase,
pletilno glavo, zgornjo in spodnjo mizo, odvlecni in blagovni valj, centralno kontrolno lu¢ ter nadzorno
enoto. Pletilnik vsebuje razlicne mehanizme, ki opravljajo doloc¢ene funkcije [24, 38]:

mehanizem pogona: vsi vrteci se deli pletilnika (fontura, dodajalec niti, blagovni valj) dobijo pogon
od elektromotorija, katerih vrtljaji se prenasajo do vodoravne glavne gredi;
mehanizem za dovod in polaganje niti: dovajanje niti v kavelj jezicaste igle mora biti na vseh pletilnih
mestih enako in enakomerno, saj je s tem pogojena kakovost pletiva. Mehanizem zato vsebuje
stojalo s kriznimi navitki, ki je names$c¢eno nad zapletno enoto. Nit, ki se odvija s kriznega navitka,
gre skozi vodilce niti, zavore, senzorje, ocesca spodnjih varoval do dodajalnika niti. Ta omogoca, da
se vsem pletilnim iglam na vseh pletilnih sistemih dovaja enaka dolZina niti za oblikovanje zank in
vedno z enako napetostjo;

mehanizem za oblikovanje zank (pletilna glava) vsebuje:

o igelnico z jezi¢astimi iglami: igelnica je v obliki cilindra z navpi¢no stojeco osjo in utori, v katere
so vloZene posamicno premikajoce se jeziCaste igle. Igelnica se skupaj z blagovnim valjem vrti,
medtem ko se plasc s kretnicami in nitna vodila ne premikajo;

o plas¢ z igelnimi kretnicami (kretniéni plas¢): kretnice so enosmerne in vsebujejo dvizni in
zapletni plug. Plugi kretnic so pritrjeni na kretnicnem plascu, ki je razdeljen na bloke;

o platinskiobroc z zajemalno-odrivalnimi platinam: platine so vodoravno vloZene v platinski obro¢
(z radialno izdelanimi utori), ki se vrti skupaj z igelnico;

o obroc s platinskimi kretnicami: premik platin k iglam in od igel izvajajo enosmerne platinske
kretnice, ki so pritrjene na platinski obro¢ na vrhu fonture;

o nitna vodila: so plosCice z izvrtinami za vodenje niti in polaganje na odprte jezicke igel.
Pletilna glava vsebuje vel zapletnih enot oziroma pletilnih sistemov (do 150), tj. mest, kjer se
oblikuje zanka. Vsak pletilni sistem vsebuje eno igelno kretnico, eno platinsko kretnico in nitno
vodilo ter omogoca oblikovanje ene zanc¢ne vrste pri enem vrtljaju igelnice. V vseh pletilnih sistemih
se igle dvigajo postopoma ena za drugo z dviznimi plugi do zajemalne visine in nato z zapletnimi
plugi spustijo do izhodiS¢nega poloZaja. Oblikovanje zank z jezicastimi iglami poteka v osmih
delovnih fazah (zacetni polozaj, odpiranje, zajemanje, polaganje, zapiranje, nalaganje,
zapletanje/kuliranje, zategnitev);

mehanizem za odtegovanje in navijanje pletiva: pletilniki obic¢ajno vsebujejo dva ali tri narebrene

odtegovalne valje, med katerimi vodimo pletivo, in se vrtijo skupaj s cilindrom okoli navpicne osi.

Valji se vrtijo prek gonilnega mehanizma, ki je namescen pod spodnjo mizo. Pletivo se nato navija

na blagovni valj, ki ga vrti isti gonilni mehanizem;

mehanizem za varovanje: za zaznavanje pretrgov niti, uravnavanja napetosti niti, poskodb igel (zlom

jezicka igle, zlom pete igle) in luknje v pletivu se uporabljajo kontrolne in varovalne naprave, ki stroj

zaustavijo.
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Na enofonturnih velikih kroZnih pletilnikih izdelujemo gladka in vzor€asta (platirana, zankasta, lasasta,
podloZena, Zakarska vecbarvna) cevasta DL pletiva kot na primer:

= metrska pletiva in
= delno oblikovana pletiva

za telesno perilo, kopalna oblacila, vrhnja oblacila, Sportna oblacila, posteljnino, avtomobilske previeke
itn. Pletivo ima na pletilniku na zunanji strani vidne desne zanke, na notranji strani pletilnika pa leve
zanke.

Na teh pletilnikih se lahko brez dodatnih naprav izdelujejo:

= vecbarvna Zakarska precno Crtasta pletiva z uporabo niti razli¢nih barv,

=  nepopolna pletiva na podlagi izkljucitve nekaterih igel v igelnici in

=  gladko platirana pletiva z uporabo nitnih vodil z dvema izvrtinama za isto¢asno polaganje temeljne
in platirne niti na igle.

9.2 SNUTKOVNO PLETENJE

Snutkovno pletenje se uporablja za proizvodnjo snutkovnega pletiva, za katero je znacilno, da je
izdelano z oblikovanjem in prepletanjem zank iz velikega Stevila osnovnih niti v smeri zancnih stolpcev.
Pri tem postopku pletenja potrebujemo osnovne niti, navite na ve¢ oZjih osnovnih valjih, ali neposredno
dovedene iz navitkov, namescenih na cevénici.

Za njihovo proizvodnjo so potrebni snutkovni pletilniki (slika 8.3). Snutkovni pletilniki so, za razliko od
kulirnih pletilnikov, samo ploski in lahko vsebujejo eno ali dve igelnici, razlikujejo pa se po odvleku in
vrsti uporabljenih igel (bodicaste, sestavljene, jeziCaste).

SNUTKOVNI PLETILNIKI

PLOSKI

ENOFONTURNI DVOFONTURNI
(DL pletivo) (DD pletivo)

AVTOMATI Z

RASLI Z JEZICASTIMI ali RASEL PLETILNIK Z BODICASTIMI ali

SESTAVLIENIMI IGLAMI JEZICASTIMI IGLAMI SESTAVLIENIMI IGLAMI
(manj uporabljajo)

AVTOMATI Z
BODICASTIMI ali
SESTAVUENIMI IGLAMI

Slika 9.3: Vrste pletilnikov za proizvodnjo snutkovnih pletiv
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Loc¢imo:

= snutkovne avtomate ali triko pletilnike, ki v osnovi vsebujejo eno igelnico (lahko tudi dve za pletenje
DD simpleks snutkovin — simpleks pletilnik, ki se najmanj uporablja) bodicastih ali sestavljenih igel.
Pletivo odvajamo pod kotom 90°. Obicajno imajo 2, 3 ali 4 polagalnike. Finost pletilnikov znasa od
28E do 32E (10E-40E) igel/palec, delovne Sirine pa od 42 do 210 palcev (107-533 cm);

= raSel pletilnike, ki lahko vsebujejo eno igelnico z jezi¢astimi ali sestavljenimi iglami (ve¢ v uporabi)
ali dve igelnici z vertikalno namesc¢enimi jezi¢astimi iglami (manj v uporabi) ter navpic¢nim odvlekom
pletiva med obema igelnicama. Rasel pletilniki z dvema igelnicama vsebujejo v komercialne namene
vsaj dva polagalnika.

Izdelki, proizvedeni na klasi€nih snutkovnih pletilnikih, so dvodimenzionalna pletiva (tudi s pove¢ano
debelino). Na splosno lahko re¢emo, da je snutkovno pletenje primerno za izdelavo razli¢nih pletenih
obladil (telesno perilo, vrhnja oblacila, nogavice, Cipke, Sportna oblacila), interier (posteljno perilo,
pohistveno blago, zavese) ter v tehni¢ne namene (avtoprevieke, vreée za pakiranje, obutvena
industrija).

Za njihovo izdelavo najvec uporabljamo sinteti¢ne filamente preje, teksturirane preje, pa tudi predivne
preje. Na klasi¢nih snutkovnih pletilnikih izdelujemo gladka in vzor¢asta DL in DD pletiva kot:

= metrska pletiva (triko pletilniki) in
= cevasta pletiva (raSel pletilniki), kot so cevaste nogavice, vreCe, mreZe, Sportna obladila.

Slika 8.4 prikazuje, katere vrste pletiv je mozno izdelati s klasi¢nimi snutkovnimi pletilniki.

izdelane z eno fonturo in
2 polagalnikoma /3-4 polagalniki /
6-8 polagalniki

Izdelane na SNUTKOVNIH

VECSNUTKOVNA DL PLETIVA
AVTOMATIH (TRIKO strojih) . SPECIALNA (frotir, votkovno poloZzene niti)
(z bodicastimi ali DL pletivo

sestavljenimi iglami)
izdelane z dvema fonturama
_— SIMPLEKS
DD pletivo

gspodnja in zgornja obladila

industrijo

] ENOSNUTKOVNA
- z vloZzenim votkom

izdelane z eno fonturo
DL pletivo - Fall-Plate

CEVASTA MILANEZ PLETIVA

o VECSNUTKOVNA =
CIPKASTA (CROCHET)
PLETIVA
- TEPIHI

" w CEVASTA PLETIVA
izdelane z dvema fonturama
RRJESTD B LasasTA
— PLETENINE

Slika 9.4: Vrste pletiv, ki jih izdelujemo na klasicnih snutkovnih pletilnikih
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9.2.1 SNUTKOVNO PLETENJE NA TRIKO PLETILNIKU Z ENO FONTURO

Triko pletilniki z eno fonturo lahko vsebujejo bodicaste ali sestavljene igle. Danes se vse bolj uporabljajo
visoko produktivni triko avtomati s sestavljenimi iglami, ki izvajajo precej krajsa gibanja, kar ima za
posledico znatno povecanje hitrosti pletenja. Pletilniki z dvema polagalnikoma, ki se najvec uporabljajo,
so namenjeni proizvodnji dvosnutkovnih gladkih in enostavnih vzorcastih DL metrskih pletiv za izdelavo
spodnjega perila, kopalk, pizam, Sportnih oblacil, nogavic, vrhnjih lahkih oblacil (srajce, krila),
posteljnega perila, avtomobilskih prevlek itn. Za vzorcasto pletenje imajo pletilniki tri, Stiri in vec
polagalnikov.

Koliko zank se bo zapletlo v minuti (pletilna hitrost), je odvisno od karakteristik pletilnika (Stevilo vrtljajev
glavne gredi, Sirine stroja, finost pletilnika). Preglednica 8.2 vsebuje tehni¢ne karakteristike sodobnih
triko pletilnikov z eno fonturo s sestavljenimi iglami in dvema polagalnikoma, na katerih je moZno
izdelati dvosnutkovno DL pletivo in iz katere je razvidno, da lahko sodobni triko pletilniki napletejo 3600
zanénih vrst/min [39, 40].

Preglednica 9.2: Tehnicne karakteristike sodobnih triko pletilnikov

. . Delovna .
Stevilo Finost o Pletilna
girina

Oznaka pletilnika vrtljajev pletilnika hitrost Uporaba

pletilnika
(palec)

(vrtljaji/min)  (igel/palec) (vrst/min)

tekstilije za Sportna oblacila,
CHANGZHOU Tricot dekoracijo, obutveno
TYM?2 2000 24, 28,32 186 3200 industrijo, mreZe, otroske
igrace
lahke raztegljive tekstilije,
Sportna oblacila, elasti¢ne

Karl Mayer HKS 2 4000 18-50 130, 170 3600 . .
tekstilije, pletiva za
obutveno industrijo

Jakob Miller TK2 2500 24-36 42 2200 elasticni trakov,

dekorativne tekstilije

Ploski pletilnik z dvema polagalnikoma vsebuje naslednje sestavne dele (glej slikovno gradivo, dostopno
na Moodlu): ohisje, pogonsko gred, blagovni valj, odvlek pletiva, pletilne elemente, vodilne in
napenjalne elemente, sprednji in zadnji osnovni valj. Pletilnik vsebuje razlicne mehanizme, ki opravljajo
dolocene funkcije [24, 38]:

= mehanizem za dovajanje osnovnih niti: za pletenje ene zancne vrste dvosnutkovnih pletiv sta
potrebni dve plasti vzporedno navitih niti (dve osnovi), ki sta naviti vsaka na svojem osnovnem valju
(Stevilo osnovnih valjev je obic¢ajno enako Stevilu polagalnikov) in preko vodil vodeni skozi ocesca
polagalnikov. Polagalniki so montirani preko cele Sirine stroja, njihova naloga pa je, da ovijejo niti
okoli igle. Vsak polagalnik vsebuje niti iz enega osnovnega valja, Ce je ta montiran preko cele Sirine
stroja (ali pa ve¢ manjsih). Vse niti posamezne osnove se isto¢asno polagajo na igle, pri cemer vsaka
nit oblikuje v isti zancni vrstici le eno petljo. Zapletanje vseh na iglah oblikovanih petelj v zan¢no
vrsto poteka istocasno. Oblika zank in njihova medsebojna povezava je odvisna od vdeva niti v
polagalnik (polno vdet, delno vdet) in polaganja niti na igle. Dovajalni mehanizem vsem iglam
dovaja vedno enako dolzino osnove, pri ¢emer ima vsaka osnova svoj mehanizem;

= mehanizem za oblikovanje zank: igelnica s sestavljenimi iglami je names&ena preko cele Sirine
stroja. Vsak polagalnik z ofesnimi iglami izvaja dve vrsti gibanja, s Cimer se okoli igle ovije nit:
o nihajno gibanje pred in za iglo (nihanje polagalnika), ki ga izvajamo z mehanizmom za nihalno

gibanje (ekscentri), ter
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o bocno gibanje levo in desno od igle (bocni premiki polagalnika), ki ga izvajamo z mehanizmom
za bocne premike (vzoréni mehanizmi: vzorcna kolesa, vzorcne verige, elektronske vzoréne
naprave).

Prvemu nihaju iz sprednje strani stroja na zadnjo stran sledi precni (bocni) premik polagalnika — to
je polaganje niti pred iglami. Naslednje gibanje je nihanje polagalnika z zadnje strani stroja na
sprednjo stran, ki mu sledi ponovno bocni premik —to je polaganje niti za iglami (za od 0 do 8 igelnih
delitev). Pri oblikovanju zank sodelujejo dvodelne sestavljene igle, ki so pritrjene na igelno gred,
zajemalno-odrivne platine in olesne igle. Oblikovanje zank poteka v osmih fazah;

* mehanizem za odtegovanje in navijanje pletiva: njegova funkcija je, da s stalno in enako hitrostjo
odteguje izdelano pletivo (pod kotom okoli 90° glede na smer osnovnih niti) in s tem zagotovi
konstantno napetost pletiva med iglami in odtegovalnimi valji. Pletivo se namre¢ vodi med vec
odtegovalnimi valji in v skladu s hitrostjo pletenja do blagovnega valja, kjer se z doloceno hitrostjo
navija na blagovni valj, ki ga poganja mehanizem v odvisnosti od premera valja;

= mehanizem za nadzor in varovanje: za zaznavanje pretrgov niti, uravnavanja napetosti niti, poskodb
igel, luknje v pletivu se uporabljajo kontrolne in varovalne naprave, ki stroj zaustavijo.

Na snutkovnem avtomatu z eno igelnico in dvema fonturama pogosto izdelujemo elasticna pletiva,
primerna za izdelavo spodnjega perila, majic in Sportnih izdelkov.

9.2.2 BREZSIVNO SNUTKOVNO PLETENJE NA RASEL PLETILNIKU Z DVEMA FONTURAMA

Rasel pletilniki z dvema igelnicama imajo igelnici postavljeni skoraj navpi¢no in natancno nasproti ter
vsebujejo niz jeziastih ali sestavljenih igel. Klasi¢ni rasel pletilniki z dvema fonturama so namenjeni
proizvodnji rezanih in petljastih plisastih pletiv za avtomobilske prevleke, cevastih nogavic, cevastih
pletiv (vreCe, mreze), dekorativnega blaga, pletiv za vrhnja oblacila. Za vzorcasto pletenje imajo pletilniki
tri, Stiri in vec polagalnikov.

Sodobni rasel pletilniki z dvema fonturama pa omogocajo izdelavo brezSivnih Zakarskih vzorcastih pletiv
oziroma pletenin, pri katerih je moZno prakti¢no v celoti izdelati konéni izdelek v enem kosu (potrebnih
le nekaj manjsih Sivov). Za vzorcasto pletenje imajo pletilniki osem polagalnikov. Vodilna na podrocju
brezsivnega snutkovnega pletenja sta Karl Mayer (Obertshausen, Nemcija) in Santoni (Brescia, Italija),
ki izdelujeta sodobne rasel pletilnike za pletenje vecinoma elasti¢nih Sportnih oblacil in obladil za prosti
Cas (legice, brezsivno telesno perilo, hlacne nogavice, kolesarske kratke hlace, majice itn.) ter telesno
perilo [41, 42].

Preglednica 9.3: Tehnicne karakteristike brezsivnih rasel pletilnikov

<. . . Delov
Stevilo Finost s St.
Oznaka Sirina

pletilnika pletilnika
(palec)

pola- Uporaba
galnikov

vrtljajev pletilnika
(vrtljaji/min) (igel/palec)

Sportna oblacila, spodnje

Karl Mayer DJ perilo, vrhnja oblacila s 3D

6/2 EL . v

/. v . 800 24,28, 32 44 8 teksturami in mrezasto
z jeziCastimi

. . strukturo, cevasto blago,
iglami

tehnicne tekstilije
Sportna oblacila, oblacila za
prosti ¢as, spodnje perilo,
vrhnja obladila, kopalke,
tehni¢ne namene

Santoni SDW8 s
sestavljenimi 700 24 44 8
iglami
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Karl Mayer DJ 6/2 EL rasel pletilnik vsebuje osem polagalnikov z ocesnimi iglami, od tega dva polagata
niti samo na prednjo igelnico, dva samo na zadnjo igelnico, Stirje polagalniki pa izvajajo vzorcéno
polaganje niti na obe igelnici. To pomeni, da na prednjo igelnico polaga niti Sest polagalnikov, prav
tako tudi na zadnjo igelnico (stroj ima Sest osnovnih valjev).

Rasel pletilniki z dvema fonturama vsebujejo podobne sestavne dele in mehanizme kot triko pletilniki,
oblikovanje zank pa prav tako poteka po osmih delovnih fazah, ki si sledijo v istem vrstnem redu kot na
enofonturnih rasel pletilnikih, le odvlek je skoraj navpicen med dvema igelnicama.
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10 VREDNOTENJE LASTNOSTI PLETIV/PLETENIN

10.1 LASTNOSTI PLETIV

Lastnosti pletiv so odvisne od njihove strukture, ki je posledica uporabe razli¢nih vrst prej ter razlicnih
tehnoloskih postopkov izdelave. Za uporabo pletiv oziroma pletenin so pomembne mehansko-fizikalne
lastnosti. Merimo in vrednotimo jih v skladu z ustreznimi standardi.

10.1.1 RAZTEZNOST

Pletiva se pod vplivom zunanjih sil deformirajo in pri tem spremenijo svojo obliko. Zanke, ki zasedajo
dolocen prostor v pletivu, se namrecC v procesu obremenjevanja raztegnejo, ce je pletivo dovolj
porozno, pri éemer se spremeni samo oblika zanke, ne pa tudi dolZina preje, ki tvori eno zanko. Sele ko
razteg zanke ni ve¢ mogo¢, nastopi deformacija oziroma podalj$anje dolZine preje v zanki (izjema so
pletiva, izdelana iz elasti¢nih prej, ki se hkrati z delovanjem sile raztegnejo, Se preden se v celoti podaljsa
zanka). Konvencionalna pletiva se v smeri delovanja natezne sile raztegnejo, v lateralni smeri pa skrcijo.
Pletiva lahko obremenjujemo:

= v smerizancénih stolpcev (vzdolZzno),
= v smerizancnih vrstic (precno) ali
= v obeh smereh (dvoosna obremenitev).

Razteznost pletiva je odvisna od dolZine preje v zanki, debeline preje in vrste pletiva. Pletiva, izdelana
iz finejsih (tanjsih) prej ter z vecjo dolZino preje v zanki imajo vecjo razteznost. Snutkovna pletiva imajo
nizjo razteznost v primerjavi s kulirnimi pletivi.

Razteznost votkovnega pletiva je odvisna od:

= Stevila zank v smeri delovanja sile (gostote pletiva),

= prostora, ki ga ima zanka za spremembo oblike zanke (faktorja kritja pletiva),
® razporeditve veznih elementov v raportu vezave (vezave) ter

= razteznosti preje, iz katere je izdelano pletivo.

Razteznost snutkovnega pletiva je odvisna od:

= prostora, ki ga ima zanka za spremembo oblike zanke (faktorja kritja pletiva),

= razporeditve veznih elementov v raportu vezave (vezave), pri ¢emer imajo pletiva z odprtimi
zankami vecjo razteznost v primerjavi s pletivi, ki vsebujejo zaprte zanke,

= dolZine ravnih delov zanke (dolZine polaganja niti); dalj$i vezni deli zanke zmanjSujejo razteznost
pletiva in

= razteznosti same preje, iz katere je izdelano pletivo [25].

10.1.2 ELASTICNOST

Ce na pletivo deluje natezna sila, se pletivo deformira, po prenehanju delovanja sile pa se poskusa
pletivo povrniti v zaCetno stanje oziroma deformirana zanka se poskusa povrniti v idealno geometrijsko
obliko. Ce se to zgodi, pravimo, da je pletivo 100-odstotno elasti¢no. Ce se pletivo le deloma vrne v
prvotno stanje, pa govorimo o stopnji elasti¢nosti oziroma elasticnem (povratnem) in neelasticnem
(nepovratnem) raztegu (povratku) pletiva. Pletiva imajo razlicne notranje napetosti zaradi povezanosti
in oblike zank, zato imajo razliCen povratni razteg oziroma stopnjo elasti¢nosti. Elasti¢ni povratek je
odvisen od:
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= uporabljene surovine preje (na primer volnene preje so bolj elasticne od bombaznih),
= vyrste preje (na primer teksturirane in elastanske preje so bolj elasti¢ne),

= vezave (na primer rebrasta DD pletiva so bolj elasti¢na od DL pletiv),

= gostote pletiva (na primer gostejSe pletivo je bolj elasti¢no),

= plasticne deformacije med procesom izdelave in plemenitenja pletiva.

Elasti¢nost pletiva je bistvena za uporabo:

= priizdelavi kompresijskih izdelkov (stezniki, kolen¢niki, ledvi¢ni pas, kompresijske nogavice, itn.), saj
omogoca nadzorovano stiskanje posameznih delov telesa zaradi estetskih in/ali medicinskih
razlogov, ter

= klasi¢nih in brezsivnih pletiv, saj omogoca navlecenje na dolocene dele telesa, ne da bi se pri tem
pletivo trajno deformiralo [25].

10.1.3 TRDNOST

Trdnost pletiva je odpornost pletiva proti delovanju sile, ki poskusa pletivo pretrgati. Glede na smer
delovanja sile lo¢imo natezno trdnost v smeri zancnih vrst ali v smeri zancnih stolpcev, kjer se pletivo
upira enoosni obremenitvi, ter trdnost v smeri zancnih vrst in stolpcev, kjer se pletivo upira dvoosni
natezni obremenitvi. Enoosna trdnost je teoreti¢no vsota trdnosti niti, ki se upirajo natezni obremenitvi.
V smeri zancnih stolpcev se pri pretrgu vsake zanke upirata dva kraka zanke, v smeri zanc¢nih vrstic pa
ena nit, ki oblikuje loke platinskih glav. Zato je natezna trdnost v smeri zan¢nih stolpcev teoreti¢no
dvakrat vecja od natezne trdnosti v smeri zancnih vrstic [25]. Natezna trdnost pletiv za oblacila in
interier ni odlocujoca, saj obic¢ajno pletiva niso izpostavljena visokim obremenitvam oziroma je njihova
trdnost ustrezna. Pomembnejsa pa je v primeru tehnic¢nih pletiv, kjer je ta lastnost pomemben dejavnik
za primernost za uporabo.

Razpocna trdnost se nanasa na delovanje sil pri izbocenju pletiva, ki delujejo pravokotno na njeno
povriino (sile raztezanja in napihovanja). Ce je namre¢ pletivo vpeto in na njegovo povrsino v pravokotni
smeri deluje sila, bo ta povzrocila izbocenje in koncno pretrg (razpocenje). Ta pojav je znacilen pri
no$enju oprijetih oblacil v predelu komolcev in kolen ter pri uporabi tehni¢nih tekstilij za ponjave in
padala, kjer nastanejo velike sile v pravokotni smeri na povrsino tekstilij.

10.1.4 RELAKSACIJA IN KRCENJE

Relaksacija pletiva je spro$¢anje napetosti v pletivu, ki ima za posledico spremembo dimenzij pletiva
oziroma kréenje. Med procesom pletenja sta namrec tako preja kot pletivo mocno obremenjena: preja
se med kuliranjem upogiba v prisilieno drzo, tj. zanko, pletivo pa obremenjuje sila odvleka. V
neobremenjenem stanju se zato pletivo relaksira oziroma krci, pri cemer se sproscajo vsiljene napetosti.
Ce se vsiljene napetosti, ki so nastale v procesu pletenja, nimajo priloznosti sprostiti med na primer
odleZavanjem ali parenjem, se nekontrolirano sprosc¢ajo takoj, ko je to mozno (na primer v vlaznem
okolju, med likanjem, pranjem, susenjem). Nerelaksirano oziroma nestabilizirano pletivo se med nego
bolj kréi od relaksiranega [25]. Relaksacija (in s tem krcenje pletiva) se lahko pojavi neposredno po
pletenju oziroma snetju s pletilnika, pri naknadni obdelavi ali pri uporabi in negi. Lo¢imo:

= suho relaksacijo, pri kateri se napetosti v pletivu, ki nastanejo med pletenjem, sprostijo po vsaj 48-
urnem odlezavanju (staticnem mirovanju) v neobremenjenem stanju,

= mokro relaksacijo, pri kateri se napetosti v pletivu, ki nastanejo med pletenjem, sprostijo po vsaj
12-urnem namakanju (staticnem mirovanju) v vodi pri 30 °C z dodatkom omakalnega sredstva,

= popolno relaksacijo (konsolidacijo), pri kateri se napetosti v pletivu (razen volnenih), ki nastanejo
med pletenjem, sprostijo pri nadaljnjem mehanskem kréenju pri mokrih obdelavah pletiva,
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= polstenje, pri katerem se napetosti v volnenem pletivu, ki nastanejo med pletenjem, sprostijo pri
nadaljnjem mehanskem in mokrem obdelovanju pletiva pri povisani temperaturi.

Zaradi neuravnotezenih napetosti v pletivu, ki so posledica geometrije zanke, se nekatera pletiva vihajo.
TeZnja po vihanju je odvisna od vezave, elasti¢nosti preje in gostote pletiva. Vihanje (in paranje) pletiva
pri adjustiranju je mogoce zmanjsati z utrievanjem robov s kemicnimi sredstvi, pri krojenju in Sivanju pa
prepreciti s prisesavanjem krojnih plasti na podlago ali s spenjanjem pletiva.

10.1.5 SPIRALNOST in POSEVNOST DL KULIRNEGA PLETIVA

Spiralnost pletiva se nanasa na pletenje kulirnih pletiv na vecsistemskih kroznih pletilnikih. Ti pletilniki
imajo vec zapletnih enot po obodu cilindra, ki omogocajo, da pri enem obratu pletilnika napletemo vec
zancnih vrst. S tem pa se poveluje kot spirale napletenih zank. Spiralnost oteZuje krojenje in
konfekcioniranje pletiv. Z uporabo umirjene preje z ustreznim Stevilom zavojev in smeri vitja ter
zmanjsanjem Stevila delujocih zapletnih sistemov jo lahko prepre¢imo. Delno pa jo lahko znizamo z
naknadno obdelavo pletiva (likanje, parenje, apretiranje).

PoSevnost pletiva je odstopanje od pravega kota med zancnimi vrsticami in zanénimi stolpci, izrazen z
naklonskim kotom (slika 8), in se nanasa tako na zancne stolpce kot zancne vrstice [43]. Posevnost
pletiva je odvisna predvsem od stopnje in smeri vitja preje ter njene nagnjenosti h krotovicenju. Tudi
posevnost otezuje krojene in konfekcioniranje pletiv. Zacasno jo lahko znizamo z naknadno obdelavo
pletiva (likanje, parenje, apretiranje) [25].
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Slika 10.1: Posevnost DL pletiva
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10.2 STANDARDNE METODE zA ANALIZO PLETIV IN KARAKTERISTIK PLETILNIKOV

Preglednica 10.1 prikazuje seznam standardov, ki se uporabljajo za vrednotenje lastnosti in strukture
kulirnih in/ali snutkovnih pletiv ter karakteristik pletilnikov [44, 45].

Preglednica 10.1: Standardne metode za analizo pletiv in karakteristik pletilnikov

Lastnost/znacilnost
Vrste pletiv

SIST EN ISO standard
Pletene tekstilije — Vrste —
Slovar
SIST EN ISO 8388:2003

1SO standard
Knitted fabrics — Types — Vocabulary
1SO 8388: 1998

Risanje vzornice za pletiva

Tekstilije — Pletiva — Prikaz in
nacrtovanje vzorca
SIST EN ISO 23606: 2009

Textiles — Knitted fabrics —
Representation and pattern design
I1SO 23606: 2009

Terminologija in klasifikacija
kroZnih kulirnih pletilnikov

Circular knitting machines —
Vocabulary
1SO 12912: 2014

Finost velikih kroZnih pletilnikov

Textile machinery — Knitting
machines — Number of needles for
circular knitting machines of large
nominal diameter

ISO 8122: 2003

Napake v pletivu

Knitted fabrics — Description of
defects — Vocabulary
1SO 8499: 2003

Natezne lastnosti

Tekstilije — Natezne lastnosti
ploskovnih tekstilij — 1. del:
Ugotavljanje najvecje
pretrine sile in pretrznega
raztezka trakastega
preskusanca z metodo
upognjenega traka

SIST EN ISO 13934-1: 2013

Textiles — Tensile properties of
fabrics, Part 1: Determination of
maximum force and elongation at
maximum force using the strip
method

I1SO 13934-1: 2013

Razpocna trdnost

Tekstilije — Razpocne
lastnosti ploskovnih tekstilij
— 1. del: Ugotavljanje
razpocne trdnosti in visine
izbocenja z metodo vodnega
tlaka

SIST EN ISO 13938-1: 1999

Textiles — Bursting properties of
fabrics, Part 1: Hydraulic method for
determination of bursting strength
and bursting distension

I1SO 13938-1: 2019

Spiralnost pletiv (in tkanin) po
pranju

Textiles — Determination of spirality
after laundering
1SO 16322-2: 2021

Odpornost proti drgnjenju

Tekstilije — Ugotavljanje
odpornosti tekstilij proti
drgnjenju po Martindalovi
metodi— 1. del

SISTEN ISO 12947-1:1999

Textiles — Determination of the
abrasion resistance of fabrics by the
Martindale method

1SO 12947-1:1998

Dimenzijske spremembe

Tekstilije — Priprava,
oznacevanje in merjenje
preskusancev tekstilnih
izdelkov in oblacil za
preskuse ugotavljanja
dimenzijskih sprememb
SISTEN ISO 3759: 2011

Textiles — Preparation, marking and
measuring of fabric specimens and

garments in tests for determination
of dimensional change

ISO 3759: 2011
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Koeficient drapiranja

Tekstilije — Metode
preskusanja vlaknovin — 9.
del: Ugotavljanje togosti na
podlagi koeficienta zastira
SIST EN ISO 9073-9: 2008

Textiles — Test methods for
nonwovens, Part 9: Determination of
drapability including drape coefficient
ISO 9073-9: 2008

Pilling, izvleenje in zapletanje
vlaken

Tekstilije — Ugotavljanje
nagnjenja tekstilij k
povrsinskemu pilingu,
razvlaknjanju ali zapletanju —
4. del: Ocenjevanije pilinga,
razvlaknjanja ali zapletanja z
vizualno analizo

SIST EN ISO 12945-4: 2020

Textiles — Determination of fabric
propensity to surface pilling, fuzzing
or matting, Part 4: Assessment of
pilling, fuzzing and matting by visual
analysis

I1SO 12945-4: 2020

Izvleéenje niti iz tekstilije

Textiles — Determination of the
snagging resistance of fabrics, Part 1:
Mace test method

ISO/CD 25086-1

Zrac¢na prepustnost

Tekstilije — Ugotavljanje
zracne prepustnosti tekstilij
SISTEN ISO 9237: 1995

Textiles — Determination of the
permeability of fabrics to air
1SO 9237: 1995

Protivirusna zascita

Textiles — Determination of antiviral
activity of textile products
1SO 18184: 2019

Redukcijska aktivnost tekstilij
proti specificnim beljakovinam,
ki izzovejo reakcijo antigen-
protitelo

Textiles — Determination of reduction
activity of specific proteins derived
from pollen, mite and other sources
on textile products

I1SO 4333: 2022

Elektri¢ni upor prevodnega
pletiva (tekstilije)

Tekstilije — Pametne tekstilije
— Metoda preskusanja
odpornosti prevodnega
tekstila z brezkontaktnim
tipom

SIST EN ISO 24584: 2022

Textiles — Smart textiles — Test
method for sheet resistance of
conductive textiles using non-contact
type

I1SO 24584: 2022

Zahteve za s PVS premazanimi
kulirnimi pletivi za pohistveno
industrijo

Plastics-coated fabrics for upholstery,
Part 1: Specification for PVC-coated
knitted fabrics

I1SO 7617-1: 2024

Zahteve za PU laminate s
pletivom (tkanino ali netkano
tekstilijo)

Flexible cellular polymeric materials —
Polyurethane foam for laminate use
Specification

I1SO 6915: 2019
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Yarns and Knitted Fabrics is a modern teaching material that provides students and
professionals in the field of textile engineering design with a basic understanding of
the relationship between technology and the structure of finished textile products
(yarns and knitted fabrics). The lecture notes systematically cover the classification,
structure, and functional properties of yarns and knitted fabrics, as well as
conventional and modern spinning (ring, ring compact, siro/solo, open-end, self-
twist, wrap, adhesive) and knitting (warp, weft) processes. Special emphasis is
placed on evaluating the functional properties of yarns and knitted fabrics, which
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illustrated, clearly structured, and supported by current sources, which facilitates
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technical fields, textile and clothing designers, researchers, and anyone interested
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