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edług teorii włókno jest ciałem którego długość jest znacznie większa od grubości, a zbudowane jest w dużym udziale z wielkocząsteczkowych związków chemicznych zwanych polimerami

Technologia włókiennicza obejmuje następujące etapy dojścia poprzez półprodukty do wyrobu finalnego:

Przędzalnictwo

Zajmuje się metodami przetworzenia bezforemnej masy włókien w przędze

Tkactwo i Dziewiarstwo

Zajmuje się sposobami wytworzenia z tej przędzy wyrobu włókienniczego w zależności od technologii na krosnach tkackich lub maszynach dziewiarskich

Chemiczna obróbka włókien

Zajmuje się sposobami uszlachetniania wyrobów włókienniczych przez wykańczanie mechaniczne lub bielenie, farbowanie, drukowanie

Materiały do wykonywania makram:

D

o wykonywania makramy przydatne są przede wszystkim włókna naturalne, które są mocne i nie​zbyt giętkie, wtedy wiązane z nich węzły są równe i wyraźnie widoczne. Rodzaj i grubość nici zależy od przedmiotu, który chcemy zrobić, inny jest stosowany do zrobienia ozdób do mieszkania (np. na zasłony), z innych materiałów wiążemy dodatki do ubiorów (np. kamizelkę). Zalecane są następujące materiały: sznurek z juty. sizal, sznury od rolet, sznur konopny, lniany i inne, sznury tapicerskie różnych grubości, wełna dywa​nowa, grubsza wełna do robienia na drutach Interesujące prace można wykonać z nici złotej lub srebrnej, cienkiego drutu, rzemyków i innych materiałów. Rodzaj nici jest bardzo ważny i został podany przy każdej opisanej pracy, można jednak wybrać inne możliwości
Rodzaje włókien:

Włókna chemiczne – włókna wytwarzane przez chemiczne przetwarzanie włókien naturalnych lub syntetycznych polimerów. 

Umowne nazwy i skróty są następujące : 

·  VI – wiskozowe, PA, 

·  poliamidowe, PE,

·  poliestrowe, PAN, 

·  poliakrylonitrylowe, PVC, 

·  polichlorowinylowe, PP, 

·  polipropylenowe, inne to włókna szklane, węglowe itp.

Włókna naturalne – surowce włókiennicze występujące w przyrodzie dostarczane przez rośliny lub zwierzęta. 

Są to roślinne : bawełna, len, konopie, juta, sizal, manila ; oraz zwierzęce : wełna, jedwab naturalny.

· bawełna – rozróżnia się bawełnę długowłóknistą ( 33 do 55 mm ), sredniowłóknistą ( 22 do 33 mm ) oraz krótkowłóknistą ( 10 do 22 mm ) – najlepsze parametry wytrzymałościowe i organoleptyczne posiada bawełna długowłóknista 
· wełna – włókno otrzymywane z okrywy włosowej zwierząt ( wełna owcza, kozia, lamy, wielbłądzia ) ; np. wełna owcza osiąga długość 40 do 125 mm, szlachetne rasy górskie nawet 150 do 400 mm
WLÓKNINA

W

łóknina jest płaskim wyrobem włókienniczym tworzonym technika igłowania, przeszywania, kalandrowania lub klejenia. Ponieważ jest ona wytworzona z luźnych włókien lub filamentów połączonych wymienionymi metodami, różni się wiec od pozostałych wyrobów włókienniczych gdzie występuje bardzo uporządkowany układ np. przędz. Szybki rozwój tego sektora powodowany jest możliwością stosowania tanich surowców włókienniczych (np. odpadowych), prosta technologia produkcji, dużymi wydajnościami maszyn i stosunkowo niskimi nakładami inwestycyjnymi. Włókniny najczęściej przeznacza się na : pokrycia, obicia wnętrz samochodowych, worki i wyroby opakunkowe, filtry, pokrycia ścian, taśmy izolacyjne, pokrycia dźwiękochłonne, dodatki krawieckie (sztywniki), kapelusze, torebki, części obuwia, wkłady do materaców, zasłony, ręczniki, wykładziny itp. 

Rodzaje Przędz

Przędza skręcona

Wyróżnia się dwa kierunki skrętu S i Z, parametrem jest liczba skrętów przypadająca na długość jednego metra przędzy

Przędza bezwrzecionowa

Przędza produkowana w systemie przędzenia bez stosowania klasycznych wrzecion ( np. system Open End )

Przędza czesana lub czesankowa

Przędza poddawana procesowi czesania, charakteryzująca się wysokim udziałem długich włókien oraz ich równoległym ułożeniem

Przędza foliowa

Przędza otrzymywana jednej lub kilku tasiemek folii, skręconych lub nie skręconych – często na rdzeniu poliestrowym lub poliamidowym

Przędza krepowa

Przędza o wysokim skręcie (krepowym) Z lub S nadającym jej tendencje do pet lenia, która usuwa się przez stabilizacje

Przędza lniana

Rozróżnia się przędze lniane czesane lub zgrzebne, przędzione systemem mokrym lub suchym

Przędza merceryzowana

Przędza bawełniana traktowana ługiem sodowym NaOH co powoduje efekt spęcznienia celulozy dając zwiększenie połysku i wytrzymałości na zrywanie

Przędza mohairowa (moherowa) 

Jedwabista, lśniąca przędza z mohairu tzn. włosia kozy angorskiej

Przędza nitkowana

Przędza otrzymywana poprzez skręcanie dwóch lub więcej pojedynczych nitek, przędza taka może być nitkowana jedno- lub wielokrotnie

Przędza opalana

Przędza pozbawiona nadmiernej włochatości poprzez opalanie końców włókien ( najczęściej gazem )

Przędza pętelkowa

Przędza fantazyjna z wyraźnymi pętlami na powierzchni w odstępach regularnych lub nieregularnych ( mniejsze pętle – frotte, większe – boucle )

Przędza rdzeniowa

Przędza złożona, składająca się z rdzenia ( najczęściej zapewniającego odpowiednia wytrzymałość ) oraz okrywy ( zapewniającej efekt wizualny )

Przędza teksturowana

Modyfikowana przędza z włókien ciągłych której na skutek nieodwracalnego procesu teksturowania znacznie wzrasta objętość

Przędza z włókien ciągłych

Przędza złożona z jednego lub więcej włókien ( filamentów ) biegnących przez cala długość przędzy – są to najczęściej przędze z włókien chemicznych lub z rozwijana przędza z jedwabiu naturalnego

Przędza zgrzebna

Przędza produkowana z włókien zgrzeblonych – jest bardziej włochata i wykazuje mniejsza wytrzymałość niż czesana ( powodem jest duży udział bardzo krótkich włókien )

Przędza z włókien ciętych

Przędza z włókien chemicznych która została pocięta a następnie przędziona – w mieszankach włókna chemiczne są cięte np. na długość bawełny lub wełny z którym to składnikiem tworzą mieszankę

PARAMETRY PRZEDZ

Orientacyjne wartości wytrzymałości właściwej w cN/tex oraz temperatury początku zmian niszczących niektórych rodzajów przędz

PRZEDZAWytrz.WlasciwaTemp.niszczeniaBaw. sredniowłóknista - osnowa9,5 – 15,5130Baw. czesana dlugowl. - osnowa12,5 – 18,0130Welna czesankowa - osnowa4,0 – 7,5100Welna czesankowa – watek3,0 – 4,0100Welna zgrzebna2,0 – 5,0100Lniana czesankowa mokroprz.15,0 – 23,0160Lniana zgrzebna12,0 – 17,0160Wiskoza włókna ciagle21,0 – 24,0140Wisk.wl.ciagle – wzmocniona25,0 – 29,0140Poliamid – nylon wlókienniczy40,0 – 60,0120Poliamid – nylon techniczny68,0 – 90,0120Poliester włókna ciagle38,0 – 65,0130Polipropylen wl. ciagle25,0 – 60,0110Akryl włókna ciagle20,0 – 35,0140Wytrzymalosc na zrywanie znacznie podnosi operacja skręcania przędzy podwójnie lub wielokrotnie
TECHNOLOGIA PRZEDZALNICTWA

W największym skrócie klasyczny model przędzenia może składać się z następujących etapów – realizowanych na kolejnych maszynach :

· zespól rozluźniająco – oczyszczający 
· zgrzeblarka 
· rozciągarka 
· łączniarka taśm 
· czesarka 
· rozciągarka 
· niedoprzędzarka 
· przędzarka obrączkowa 
Automatyzacja procesu zwłaszcza automatyzacja przekazywania półproduktu pozwoliła wykonać tzw. linie potokowa obejmująca trzy pierwsze etapy – obecnie realizuje się tez automatyczne przekazywanie taśmy do niedoprzędzarki oraz niedoprzędu do przędzarki

Końcowa operacja jest tu przewijanie przędzy z kopek przędzalniczych na nawoje optymalne do transportu i sprzedaży

Przędzenie bezwrzecionowe polega na złączeniu rozluźnionych włókien w przędze bez stosowania wrzecion konwencjonalnych – najczęściej stosuje się tzw. przędzenie bezwrzecionowe z wolnym końcem (OE – open end spinning)

Przędzenie włókien ciągłych – jest to formowanie włókien chemicznych w przędze po przejściu przez rozgrzana dysze i zastygnięciu w formie nitki teoretycznie o nieskończonej długości

Dla uzyskania dodatkowych efektów użytkowych stosuje się tu różne przekroje poprzeczne dysz (co daje taki sam przekrój filamentów) oraz w celu powiększenia puszystości i elastyczności przędzy stosuje się operacje teksturowania

Włókna chemiczne mogą być również pocięte na długość np. bawełny lub wełny i przędzione klasycznie

PRZEWIJANIE I SKRECANIE PRZEDZY

Przewijanie przędzy wykonywane jest w celu zmiany struktury nawoju – najczęściej jest końcowa operacja na przędzalni a wstępna na tkalni lub dziewiarni, bywa tez niezbędna operacja w celu wykonania tzw. miękkiego nawoju przędzy do bielenia lub barwienia

Przewijarki różnią się miedzy sobą stopniem automatyzacji procesu (np. automatyczna wymiana pustych nawojów zasilających i pełnych nawojów gotowych, automatyczne usuwanie zrywów) oraz dodatkowymi możliwościami jak : wycinanie pogrubień lub pocienień, woskowanie przędzy

Przewijarki ogólnie można podzielić na : wodzikowe (przede wszystkim do przędz z włókien ciągłych) oraz bębnowe (do przędz z włókien odcinkowych)

Szczególnym przypadkiem przewijania jest snucie osnów oraz cewienie - gdzie tworzy się specyficzny nawój który ze względu na kształt cewki wykonywany jest wyłącznie do zastosowania na określonej maszynie

W zależności od struktury można wyróżnić nawoje : stożkowe, cylindryczne, krzyżowe ; oraz ze względu na sposób nawinięcia na : tarczówkowe, krzyżowe, butelkowe, rakietowe

Skręcanie jest to nadawanie wiązce włókien lub przędzy skrętu w kierunku zgodnym z kierunkiem środkowej części litery S lub Z

Operacje skręcania (nitkowania) dwóch lub więcej pojedynczych przędz (nici) w jedną nitkę przeprowadza się na skręcarkach (obrączkowych, skrzydełkowych)

Do wytwarzania przędz ozdobnych (fantazyjnych) wykorzystuje się skręcarki umożliwiające nadanie przędzy specjalnych efektów jak pęczki, węzły, pętelki lub oplecenie rdzenia (z włókien poliestrowych lub poliamidowych) folia metalizowana ; na takich maszynach wykonuje się również oplatanie przędza elastycznych nitek (powstaje przędza typu Lycra w oplocie)

BARWIARKA CYRKULACYJNA
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Schemat urządzenia do ciągłej produkcji włóknin klejonych za pośrednictwem przędzy napawanej:

[image: image2.png]Schemat urzgdzenia do ciggiej produkcji widéknin klejonych za posrednict-
wem przedzy napawanej: 1 — zgrzeblarka z ukiadarka runa; 2 — rama natykowa:
3 — wanna napawajgca; 4 — kalander dwuwalowy; 5 — komora dogrzewajaca; 6 —

kompensator; 7 — obcinarka brzegow; 8 — zwijarka
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