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A novel simultaneous bleaching and anti-pilling of cotton goods
using UV/H,0,

E. CHITSAZ K. ZOLFAGHARI

A. KHODDAMI

REZUMAT - ABSTRACT - INHALTSANGABE

Un nou tratament antipiling $i de albire simultana a materialelor din bumbac, prin utilizarea UV/H,0,

In lucrare, este studiata posibilitatea de tratare antipilling si albire simultand a materialelor din bumbac, prin utilizarea radiatiilor UV pe mostre
impregnate cu peroxid de hidrogen. S-au efectuat cercetdri asupra efectului fotoinitiator sau de sensibilizare, asupra rolului de activator al
hidroxidului de sodiu si de stabilizator pentru H,0, al silicatului de sodiu, dar si asupra influentei timpului de iradiere asupra gradului de alb,
de ingalbenire, precum si asupra tendintei de formare a pilingului si de pierdere a rezistentei mostrelor. Comparatia rezultatelor cu procesul
conventional de fulardare-aburire indica faptul ca proba martor corespunzatoare poate fi obtinutd prin umplerea materialului din bumbac cu
componente ale flotei de fulardare specifice procesului de fulardare-aburire gi prin iradiere UV, situatie in care pierderea rezistentei se afla in
limite acceptabile, iar reducerea tendintei de pilling este considerabila.

Cuvinte-cheie: iradiere UV, albire, piling, material din bumbac, finisare

A novel simultaneous bleaching and anti-pilling of cotton goods using UV/H,0,
The possibility of simultaneous bleaching and anti-pilling of cotton fabric, using UV radiation on hydrogen peroxide impregnated samples has
been studied. The effect of photo-initiator or sensitizer, sodium hydroxide as an activator, sodium silicate as a stabilizer for H,0,, and
irradiiation time on the samples whiteness, yellowness, pilling rate, and strength loss, were investigated. The comparisons of the results with
the conventional pad-steam process indicate that the adequate whiteness can be obtained by padding the cotton fabric with the pad-steam
pad bath components and UV irradiation, while the strength loss is between acceptable limits, with considerable reduction in pilling tendency.

Key-words: UV irradiation, bleaching, pilling, cotton fabric, finishing

Neue simultane Anti-pill- und Bleichungsbehandlung der Baumwollmaterialen durch Benutzung von UV/H,0,

In der Arbeit wird die Méglichkeit der simultanen Anti-pill- und Bleichungsverfahren der Baumwollmaterialien studiert, durch Anwendung von
UV-Strahlung auf Proben, welche mit Wasserstoffperoxid impregniert sind. Es wurden Forschungen betreff dem Foto-initiatoreffekt oder
Sensibilisierungseffekt, der Aktivatorrolle der Natronlauge und der Stabilisatorrolle fir H,O, des Natriumsilikates, dem Einfluss der
Bestrahlungszeit gegeniiber dem Weissgrad, der Vergélbung, sowie der Tendenz der Pillbildung und des Widerstandsverlustes der Proben,
durchgefihrt. Der Vergleich der Ergebnisse mit dem konventionellen Prozess von Foulardieren-Dampfbehandlung zeigt die Tatsache, dass
die entsprechende Hauptprobe durch die Fiillung des Baumwollmaterials mit Komponenten der Foulardierflotte, welche spezifisch des
Prozesses fir Foulardieren-Dampfbehandlung und durch UV Bestrahlung sind, erhalten werden kénnen, Situation in welcher sich der
Widerstandsverlust in akzeptablen Grenzen findet, und die Reduzierung der Pilltendenz betréchtlich ist.

Schltisselworter: UV Bestrahlung, Bleichung, Pillbildung, Baumwollmaterial, Veredlung

Pilling is a serious defect for textile fabrics, which
adversely affects the fabric aesthetics, hence the
garment’s durability, which is a major source of fabric
attrition [1-3]. The ever more increasing use of knitted
fabrics, as well as the advent of new man-made fibres
and their blends with natural fibres make necessary the
development of new technologies meant to reduce
garment pilling [4-5]. The piling mechanism has
already been described [6-7] and it has been clarified
that yarn and fabric structure has a great effect on
fabric pilling, therefore choosing the right wet
treatments, such as dyeing and finishing procedures,
could control the pilling performance.

There are two different ways employed to minimize pill
formation — either reducing fuzz density and fuzz for-
mation (subsequent to holding fibres more tightly in
the yarn and fabric, which prevents pill formation), or
weakening the protruding, fact that results in an easier
removal of the pills [8]. Thus, a wide variety of
techniques has been applied to solve the pilling
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problems. Bio-polishing is one of these processes that
reduce cellulosic fabric pilling. However, due to using
cellulase enzymes in this process, the treated fabric
properties are highly dependent on the enzymatic hy-
drolysis conditions. Therefore, reproducibility on indus-
trial scale is difficult, while reducing strength loss is
crucial [9-13]. Hence, finding a new method to weaken
the fibre surface without significant changes in yarns
and fabrics strength and properties could be very
important. The literature screening shows there are not
many researches about applying UV irradiation to re-
duce cellulosic fabric pilling. The only paper and work
related that used radiation to create anti-pill cotton im-
plied the significant strength loss, due to the effect of
using hydrogen peroxide as a photo-initiator to absorb
UV radiation [14]. In this paper, the feasibility of using
UV irradiation in the bleaching step of cotton fabric has
been studied, in order to produce an anti-pill fabric,
without adding another finishing step, while the total
fabric strength loss could be decreased, due to the
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combination of two processes. Also, using the H,0,

stabilizer makes it possible to improve conditions
control, in an attempt to diminish unacceptable fabric
strength loss. In addition, a novel method for cotton
fabric bleaching could be obtained.

EXPERIMENTAL PART

The desized, scoured 100% cotton fabric (plain weave,
yarn linear density — 30 Ne, and 120 g/m?)
was supplied by Broujerd Textile Company, Iran. All
selected chemicals were in the analytic grade and were
supplied by Merck Company. Irradiation of the samples
was carried out using a Primarc MPMA tube (575 W,
Osram), mounted in a sealed cabinet.

Prior to any treatments, all samples were washed to
remove any possible impurities, which could adversely
affect the fabric performance. Washing was performed
on the Roaches dyeing machine (Pyrotec S). The
samples were washed at pH 8-9 (sodium carbonate),
using 0.5 g/l non-ionic detergent at 100°C, for 30
minutes. Fabrics were then washed off at 35-40°C, for
45 minutes and gradually cooled; they were finally
rinsed cold and air dried without any tension. The liquor
ratio was 40:1. The washed samples were treated
under different conditions. The first group was padded
and then irradiated for 2.5, 5, 10 and 20 minutes. The
pad bath (Werner Mathis AG pad) contained the
recommended 4 ml/I hydrogen peroxide (35%), 7 g/l
sodium silicate (72°TW), 5 g/l sodium hydroxide, and
0.5 g/l non-ionic wetting agent. The fabric was padded
at room temperature, with an impregnation time of
60 seconds and at a wet pick-up of 100%. After
irradiation, both sides of the samples were washed at
boil and neutralized using acetic acid, and then rinsed.
To compare the above mentioned conditions (Padding
with the bleaching bath), the second group was treated
under the same conditions, but neither sodium silicate,
nor sodium hydroxide was applied, and samples were
padded with just hydrogen peroxide as photo-initiator.
Also, control samples were padded with distilled water
and similarly treated in order to determine the changes
on fabric properties and the effect of H,O, on UV
absorption by cotton fabrics.

The evaluation of the new treatments on fabric

whiteness was studied by using bleaching on some

samples with the well-known pad steam method; sa-

turated steam for 3, 6, 9, and 18 minutes and then

washing, neutralization and final rinsing was applied. As

can be seen, the samples were treated under four

different conditions:

. padding with bleaching solution and then exposing to
UV irradiation;

. padding with only hydrogen peroxide and then
exposing to UV irradiation;

industria textila

4]

. padding with distilled water and then exposing to UV
irradiation;
. padding with bleaching solution and then steaming,
pad steam process.

The effect of finishing processes on fabrics properties
were investigated by measuring whiteness, yellowness,
pilling, and tensile strength. The fabrics whiteness and
yellowness were measured using a Data Color reflec-
tance spectrophotometer, Spectraflash model 600+,
and the CIE 1982 formula, under D65 illumination
source, with large aperture and 0% UV. Samples were
measured in a triple-folded state to make it opaque at 4
points, and an average value was determined.

The pilling ratings were studied according to BS
12945-2:2000, by a Martindale Abrasion Tester, after a
different number of rubs, including 125, 500 and 2 000.
Pilling resistance was determined by comparison with
standard pictures, in a light cabinet. Determination of
fabrics tensile properties was done according to ASTM
D1682 test method, after the samples had been
conditioned for 24 hours at 65% RH and 20°C, on an
Instron model 5 564, with a gauge length of 150 mm,
crosshead speed of 45 mm/minute; so, the breaking
time was set on 20 = 3 seconds and 10 tests for each
sample.

RESULTS AND DISCUSSIONS

The measuring results of samples whiteness (tables 1
and 2) indicate that, during irradiation, the whiteness of
samples treated with distilled water remained almost
unchanged. Lack of photo-initiator could be the main
reason for this effect, fact that clarifies UV irradiation
cannot act as a bleaching agent. On the other hand,
having bleaching solution in the pad bath resulted in
higher whiteness than that of samples padded with just
hydrogen peroxide. While the oxidant was the same for
both, the stabilizing effect of the sodium silicate in the
bleaching bath led to slower dissociation of hydrogen
peroxide and longer fibres exposure to the bleaching
agent. Therefore, after 2.5 minutes, the differences
between two series showed an increasing trend. In
addition, by creating alkaline pH, sodium hydroxide
acted as an activator, with whiteness enhancement,
whereas the only activator for the other samples was
the UV light.

The comparison of the whiteness properties of samples
bleached using irradiation and pad steam method
showed that the samples treated with the new method,
irradiation after padding, exhibited higher whiteness,
in spite of the fact that both series were padded with
the same components. This result could be due to
the possible effect of energy source and heat transfer.
UV irradiation created hydroxyl radicals, which are
small and highly reactive. Moreover, the UV energy was
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Table 1 Table 2
THE EFFECT OF DIFFERENT TREATMENT CONDITIONS THE EFFECT OF DIFFERENT TREATMENT CONDITIONS
ON THE SAMPLES WHITENESS ON THE SAMPLES YELLOWNESS
Padding Padding
Treatment Pad Bleaching| Hydrogen | Distilled bath Treatment Pad Bleaching | Hydrogen | Distilled bath
time steam solution | peroxide water [irradiation time steam solution | peroxide water |irradiation
time time
3 min. 48.7 54.5 45.9 31.1 2.5 min. 3 min. 14.12 12.59 15.08 18.31 | 2.5 min.
6 min. 47.8 57.25 49 31.9 5 min. 6 min. 13.97 12.30 15.32 18.30 | 5 min.
9 min. 47.7 63 50 SNl 10 min. 9 min. 12.99 10.28 14.37 18.37 | 10 min.
12 min. 53.2 70.35 1.2 30.25 | 20 min. 12 min. 10.89 9.01 14.15 18.84 | 20 min.
30.3 30.05 33.9 30.4 |untreated 18.59 18.60 18.83 18.82 |untreated

transferred by photons [14], which could be more
effective than saturated steam.

The evaluation of samples yellowness also shows the
same trend as the effect of treatments on whiteness,
with the minimum yellowness for the samples padded
with bleaching solution and exposed to UV irradiation.
The fabrics pilling performances are compared in
table 3. As can be noticed, the pilling rate reduction of
samples treated with distilled water is negligible at low
level of mechanical action, except those samples that
were exposed to UV irradiation for a longer time, which
resulted in little improvement of their pilling tendency. In
addition, samples padded with hydrogen peroxide
showed better performance with maximum pill wear-off
during longer exposure.

Furthermore, the effect of the sensitizer, hydrogen pe-
roxide, in the bleaching bath is much more obvious, due
to the possible effect of a stabilizer with a longer
remaining time of hydrogen peroxide on the fabric and
subsequent higher effect of UV irradiation on weake-
ning the fabric surface fuzz.

Therefore, the apparent pilling was reduced and pill
removing became the predominant process. Due to the
higher effect of irradiation on the fabric surface [14], the
lower pilling rate could be attributed to the decrease
of protruding fibres breaking strength, which is com-
patible with the results of the other researches [9,
11, 13].

Thus, it can be said that, by limited solution penetration
in fabric structure and the increase of hydrogen
peroxide dissociation time via stabilizer, reduction in the

cotton fabric pill tendency can be achieved even for a
short exposure time. Evidently, by longer irradiation
time — for 10 and 20 minutes after 2 000 rubs — clear
fabric surface, with no pill, was obtained.

Also, the results revealed the little effect of pad steam
on the samples pilling. This effect, as already men-
tioned, could be due to the energy source and
capability of the substrate to adsorb the UV irradiation.
If a sample is able to absorb the radiation due to the
complete energy transfer of photon to the substrate
[14], the heat transfer of UV radiation, in comparison
with heat transfer by steam, will be much higher.
Moreover, the surface fuzz and protruding fibres were
more affected than the fibres inside the yarns and the
fabrics; phenomenon which paved the way to increase
pill wear-off rate rather than the speed of pill formation.
On the other hand, it was reported that the fuzz for-
mation has an exponential curve [6]; therefore, re-
moving the surface fuzz formed can significantly reduce
the cotton fabric pilling. This mechanism is similar to the
way that bio-polishing improves cellulosic fabric pilling.
The main objective to apply UV radiation in textile
finishing is the fabric strength loss. As figure 1 similar
to the statistical studies of the ANOVA tests results
shows, the strength loss of distilled water treated
samples is not statistically significant, except for the
sample irradiated for 20 minutes. The reason could be
related to the lack of initiator in absorbing the UV
radiation.

The tensile strength of the hydrogen peroxide treated
sample, after 2.5 minute irradiation, is in the same

Table 3
PILLING PERFORMANCE OF THE SAMPLES
Treatment time Pad steam Bleaching solution Hydrogen peroxide Distilled water irf:gi:it'i‘gnbtairtr':e
Number of rubs 2 000 | 500 125 2 000| 500 125 | 2000 | 500 125 | 2000 | 500 125 |Number of rubs|
3 min. 3 2-3 1-2 4-5 4-5 4 3 3 2-3 3 3 2 2.5 min.
6 min. 1-2 1-2 2-3 4-5 4 4-5 3-4 3 2 3-4 3-4 2 5 min.
9 min. 2 1 2-3 5 4-5 3-4 3-4 3 2-3 3-4 2-3 2 10 min.
12 min. 1-2 1-2 2-3 5 5 4-5 5 4-5 2-3 3-4 3-4 3-4 20 min.
1 2 1 1 2 1 1 2 1 1 2 1 untreated
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Fig. 1. Strength loss of the samples treated under different
conditions

range as the control sample, while the other samples
showed statistically significant differences. In addition,
using a bleaching bath with stabilizer decreased the
strength loss, so that UV radiation did not statistically
change the strength of samples irradiated for 2.5, 5 and
10 minutes. However, 20 minutes radiation resulted in
higher strength loss, which placed this sample in a
different statistical group. Samples bleached by using
conventional pad-steam method for 3, 6 and 9 minutes

did not show any significant difference as compared
to the untreated, control fabric, while the 12 minutes
treated sample is in a different statistical group.

CONCLUSIONS

The UV radiation on hydrogen peroxide impregnated
cotton fabric created a new possibility of having a single
process for bleaching and simultaneous anti-pilling,
without adding a new process to finishing layout. By
using the bleaching bath solution of the conventional
pad-steam method and then the UV radiation, not only
could the achieved fabrics whiteness be higher than the
normal bleaching process, but the strength loss due to
the radiation and to the photo-initiator, hydrogen
peroxide, also decreased to less than 10% of the
untreated control sample, with a notable reduction in
the fabric pilling propensity. It seems possible that,
using different concentrations of the bleaching agent
and the UV power, these pave the way for a new
continuous process, which is more acceptable for the
textile industries.

ACKNOWLEDGMENTS

Financial support of the Isfahan University of Technology and
Borojerd Textile Company to afford fabrics is gratefully
appreciated.

(1]

BIBLIOGRAPHY

Khoddami, A., Carr, C. M., Gong, H. Effect of hollow polyester fibre on mechanical properties of Knitted Wool/Polyester
Fabrics. Fibre and Polymer, 2009

[2] Williams, V. A. Pilling of Knitwear. In: Australian Textiles, 1985, issue 5, p. 50
[8] Goswami B. C., Dukkett, K. E., Vigo, T. L. Tensional fatigue and the initiation mechanism of pilling. In: Textiles Research
Journal, 1980, vol. 50, issue 8, p. 481
[4] Williams, V. A. A kinetic model for pilling of wool knitwear. In: Textiles Research Journal, 1985, vol. 55, issue 5, p. 312
[5] Alston, P. V. Effect of yarn spinning system on pill resistance of polyester/cotton knit fabrics. In: Textiles Research Journal, 1992,
vol. 62, p. 105
[6] Gintis, D., Mead, E. T. The mechanism of pilling. In: Textiles Research Journal, 1959, vol. 2, issue 6, p. 578
[7] Brand, R. H., Bohmfalk, B. M. A mathematical model of pilling mechanisms. In: Textiles Research Journal, 1967, vol. 37, issue
6, p. 467
[8] Hearle, J. W. S., Lomas, B., Duerden, |I. T., Cooke, W. D. Fibre failure and wear of materials. Atlas of Fracture. Fatigue
and Durability. Part VI. Ellis Harwood LTD, Chichester, 1989
[9] Khoddami, A., Siavashi, M. Hosseini, S. A. and Morshed, M. Enzymatic hydrolysis of cotton fabrics with weft yarns
produced by different spinning system. In: Iran Polymer Journal, 2002, issue 11, p. 99
[10] Zadhoush, A., Khoddami, A., Aghakhani, M. The influence of enzymatic hydrolysis of cellulosic substrate on the final quality
of coated fabrics. In: Journal Industries Textile, 2001, issue 30, p. 211
[11] Khoddami, A., Morshed, M. et al. Effect of the enzymatic hydrolysis on weight loss and pilling of cotton & cotton/polyester
fabrics. In: Iranian Journal Polymer Sci. & Tech., 1998, vol. 11, issue 39, p. 23
[12] Khoddami, A., Amirshahi, S. H. et al. Effect of microwave irradiation on enzymatic hydrolysis of cotton fabrics. In: Amirkabir
Journal Sci. & Tech., 1999, vol. 10, issue 40, p. 334
[18] Khoddami, A., Ashoori, H. Biopolishing of cotton fabrics in enzymatic desizing process. In: Iranian Journal Polymer Sci. & Tech.,
1999, vol. 11, issue 42, p. 243
[14] Millington, K. Using ultraviolet radiation to reduce pilling of knitwear wool and cotton. In: Textiles Research Journal, 1998, vol. 68,
issue 6, p. 413
Authors:
E. CHITSAZ
A. KHODDAMI
K. ZOLFAGHARI
Department of Textile Engineering
Isfahan University of Technology
84156-8311 Isfahan, Iran
e-mail: khoddami@ce.iut.ac.ir
industria textila 6 I 2010. vol. 61, nr. 1



Mechanism of periodical unevenness emerging in open-end
spun yarn

G.V. BASHKOVA A.P.BASHKOV

REZUMAT - ABSTRACT - INHALTSANGABE

Mecanismul formarii neuniformitatii periodice a firelor filate cu cap liber

Neregularitatea periodica a firelor filate cu cap liber reprezinta cauza aparitiei unui defect caracteristic al tesaturilor — efectul de moar. In lucrare
este evidentiat faptul ca neuniformitatea din fir apare din cauza perturbarilor periodice ale fluxului de fibre, care trece prin rotor, ca urmare a
depozitarii sporadice a microparticulelor de praf si a impuritatilor in canelurile rotorului masinii de filat. Aceste perturbari provoaca o dislocare
longitudinala a fibrelor, ceea ce duce, in final, la o variatie a densitatii lineare a firelor. Acest proces poate fi exprimat prin utilizarea unor ecuatii
diferentiale ale teoriei undelor. Rezolvarea acestor ecuatii pe baza metodei Fourier si luarea in considerare a anumitor parametri tehnologici,
cum ar fi frecventa de rotatie, diametrul rotorului si densitatea lineard a firelor, fac posibild obfinerea relafiilor dintre variafia amplitudine-timp
si variafia amplitudine-coordonata lineara.

Cuvinte-cheie: model simulat, neuniformitate periodica, efect de moar

Mechanism of periodical unevenness emerging in open-end spun yarn

Periodic irregularity of the open-end spun yarn often causes a characteristic defect in fabric — the moiré effect. The present paper highlights
the fact that the yarn irregularity appears due to periodic disturbances in the flow of fibres, coming throught the spinning rotor, as a result of
the micro dust and trash deposition in the spinning rotor groove. These disturbances cause a longitudinal displacement of the fibres, finally
leading to variations in the linear density of the yarns. This process can be interpreted using wave theory differential equations. Solving these
equations on the basis of Fourier method and taking into account certain technological parameters, such as rotation frequency, rotor diameter
and linear density of the yarn, made it possible to obtain relations between amplitude — time variation and amplitude — linear coordinate
variation.

Key-words: simulated model, periodical unevenness, moiré effect

Das Mechanismus der Bildung von periodischen Unregelméassigkeiten der Offenendspinngarne

Die periodische Unregelméssigkeit der Offenendspinngarne verursacht oft die Erscheinung eines Charakteristikdefektes in Gewebe — das
Moire-Effekt. In der Arbeit wird die Tatsache hervorgehoben dass die Unregelméssigkeit im Garn wegen den periodischen Stérungen des
Faserflusses erscheinen, welches durch das Rotor hindurchgeht, als Folge der sporadischen Lagerung der Staub-Mikropartikel und der
Unreiheiten in den Rotorrillen der Spinnmaschine. Diese Stérungen verursachen eine longitudinale Verschiebung der Faser, was letztenendes
zu einer Variation der linearen Dichte der Garne fiihren kann. Dieses Prozess kann durch die Benutzung einiger Differentialgleichungen der
Wellentheorie ausgedruckt werden. Die Losung solcher Gleichungen auf Fourrier-Basis und die in Betrachtziehung einiger technologischen
Parameter, wie die Rotationsfrequenz, das Rotordiameter, und die lineare Dichte der Garne, machen die Erhaltung der Beziehungen zwischen
der Variation Amplitude — Zeit und die Variation Amplitude — lineare Koordinate, mdglich.

Schliisselwérter: Simuliertes Modell, Periodische Unregelméssigkeit, Moire-Effekt

pen-end spun yarn periodical unevenness causes

a specific defect of fabric called moiré effect. lts
mechanism can be as follows: Micro dust and trash,
fastened together by wax and fat impurity substances
contained in the fiber, form a “primary settling” in a fiber
collecting tray that looks like bulges — protuberances
that, due to the influence of centrifugal force, are
strongly attached to the surface of the rotor. The at-
tachment usually occurs where there is local un-
evenness. While curled up, the fiber wedge (fig. 1)
formed in the rotor is taken out of the chamber, with the
speed v, . A bulge of primary settlement is moving in the
opposite direction with the speed v, = Trw, together
with point O of the rotor surface, which strikes the fiber
wedge with the relative speed v =v, —v, by making
agitation, and also by moving and bending the fiber. A
concentration of fiber emerges before the primary
settlement bulge, in the direction of a fiber wedge;
behind it, there is a thinning, as only some of the fibers
override this obstacle. Due to friction force and to the
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adhesion with the primary fat settlement, some micro
dust and wax impurity substances, which dropped out
of the fiber during agitation forming a settlement, remain
on it. The settlement size increases and the difference
between the thickenings of a fiber wedge, before and
after it, also increases.

Thus, the yarn gets periodical linear density deviation
with the wave length multiple to the rotor circle peri-
meter. While the settlement grows, the amplitude of vi-
brations increases and the moiré effect also increases.
Meanwhile, the fibers accumulate; before the settle-
ment, a moment occurs, when they jump over the bulge
and form naps and nubs in the yarn. This occurs when
adherence friction force among the accumulated fibers
allows overriding the sliding-friction force between the
fiber and the settlement T at the expense of yarn pulling
force F, (fig. 1). If this friction force increases against

the developed surface of the settlement, as compared
to the strength of a fiber wedge in the initial stage of
curling up, yarn break occurs.

2010, vol. 61, nr-. 1



Fig. 1. Graphic pattern of wave disturbances made by a single
settlement in a rotor

As a result of a rotor compulsory cleaning during the
break fixing, the settlement is cleaned away and the
described process is resumed. In the limiting case,
which takes place quite rarely, rotor self-cleaning is
possible. This can be observed if the friction force in the
couples “settlement conglomerate — rotor side”, “fiber
wedge — settlement” is equal. Herein, a nub is also
formed in the body of the yarn. It is evident that the
intensity of settlement forming can possibly be reduced
by self-cleaning, using a special treatment of the rotor
inner surface that reduces the coefficient of sliding
friction.

The described technological system can be interpreted
as a non-linear second order oscillation system. As the
whole settlement is concentrated in a fiber collecting
tray (i.e. it is extracted in one line), the system can be
described by wave equation for a one-dimensional
case.

Generally, an equation of linear density deviation for a
fiber wedge can look as follows [1]:

d%u

QF:div(p (gradu) —qu +F(t, Xqy...,X,) (1)
where:
u is the oscillation amplitude, i.e. a deviation
from the given linear density of the
product, determined by the function u(t,
Xpeory X0)s
g9 p are present positive numbers, dependent

on the fibrous product (fiber wedge)
properties;
F(t, x,...,x,) is the intensity of external influences.
Since, in the stated oscillation system

. — 9 OouO
d d = _
ML= 2 B B, B ?
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then expression (1) is an inhomogeneous hyperbolic
differential equation, which, for a one-dimensional case,
will have the following view:

u _ 5 0%

U 22"

ot? ox°
Earlier [2], it was identified that the mass of the
settlement and, consequently, the external influence
intensiveness are determined by the following
dependence:

+ F(t, x) (3)

b
F(f)=C +ae' (4)

where:

a is the value related to the friction ratio and to the
square of the settlement interaction with the fiber
wedge; it connects the mass of settlement m with
the exiting force F(1);

b - a ratio depending on the technological parame-
ters of the spinning cell and on the dust and trash
content in the feed belt;

C - afixed number related to the linear density of the
product.

In order to simplify the model, let us consider a single

settlement acting like a separate impulse per one

rotation of the rotor, which often happens in reality;
than, considering (4), expression (3) can look as
follows:

2 2 b
a—’;:C+aQa—Z+aef (5)
ot ox

This type of equation (5) is solved using Fourier me-

thod. Formal solution looks like this:

u(t, Xqeey X)) =

Ty

g ;! (6)
(7 cOs Aot + by sin Aot +_IC" sinmtdték

B g g

where:

2

Ajeeey Agey A, @re operator's proper values L = a? Z_Z;
X

f(X,..., X,..., x,)are relevant proper functions, determi-

ned by the congruence Lf, =a’\,f,

acting in the space s,

€. (Xjeury Xpurny X,) 085 8= J'uofkdx;

s

uf.dx

1
bk—ﬁl

¢, (t) = I F(t)dx = I F(t) Tturdt.
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If we insert formula (4) to the expression (6), we will get
the following result:
b b
ck(t):C+IaefTrrurJt =C +aT we' 8)
S
Each term of the series, from the 1St to n-term,
determines a harmonic oscillation with the amplitude

f\Ja2 + b2 and frequency JA,. Under initial condi-

tions ul;—o= Upy(x), % = u,;(x) and boundary condi-
t=0
tions u|. =ul. = N , the proper values of a differen-
0=0 o=1

tial operator will be:

[nka

- Flap- g ©

tor

| is the perimeter of the rotor circle determined as
I=21nk=1,2,..,n
The proper function will look like:

:ﬁginw:u@ kx
/ / T

In this connection:

a, :IUofkdX =-N /% ﬁk—rcosk—x
S

=—QC1 Lcosﬂ
k\Tt 2r
r kx

ufdx = — Cos— (12)

\/7.[ T or

Then the formal solution can be written as the following

where: series:
© b
u(t,x) = 1 Eﬁkcos—t+bk3' E1‘+— C +atrube ! sin— tdt@si kX
2r 2r
= g B
O 0
D-QCI\ﬁcosk—XE:osk t+C— I o k_XB,nEH%_D (13)
w O kN 2r 2r K2a\m  2r or ka
= i E B Esink—x
&0 —ganr(xb E—sm at+k—acosk—at§ o W
g ka DbD'Z_i_ aDQ 2r 2r 0
H HeH " HerH 0

X
AS! X:TV(.d', andt:_ 1
Trw

kot ka
O K2a\m 2 r

2T cos T in 2—t+%

equation (13) can be written as:

0

20( kr[ Jka,
2r 0
0

(14)

or
D 0
ar 0s k_x ($i ka)2( + _CQr QCi \/Z cos—X [dos ka)z( -0
i ka n 2r omr°w  ka k\m 2 2Tr W [J
1 O brrw . x 15
ZD e X (brrw . kax  ka kax [ EB'"E' (15)
&0 ——Trroab sin———+_—cos— H O
0 DbT[ru)DquDkaDQ X 2w 2r 2wl g
H Hx b H

The curve of function (15), constructed using ma-
thematical application origin 6.1 with r = 0.034 m;
w=1500c': b=1.67;a=21[2]; C=4.0; k=10, is
provided in figure 2. By using Fourier transformations

industria textila

2

for function (15) in the same software, we received a
spectrogram (fig. 3) evidencing that the length of do-
minant oscillations wave is multiple to the rotor circle
perimeter (A; = 0.22 m; A, = 0.88 m). A wave with the
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single settlement in a rotor

Fig. 4. Time of settlement accumulating influence on the relative
amplitude 0, of the yarn linear density deviations

length exceeding the rotor circle perimeter is formed
when the thickened areas of a fiber wedge are
overlapped by one another during rotor motion. This
complies with the experimental data of the work [3].

As it is evident from the expression (15), oscillations
amplitude is increasing together with the rotation
frequency increase of the rotor and with the decrease
of its diameter. Judging by the expression (15) and by
the results of experiment [3], the settlement’s weight
influence on the relative amplitude §; increases in the

course of time and smoothes according to the expo-
nential law (fig. 4).

CONCLUSIONS

We have achieved a simulated model for forming open-
end spun yarn periodical unevenness at the expense of
settlements in a spinning rotor, which allows
forecasting yarn quality depending on the open-end
spinning rotor technological parameters and on the time
of the settlement accumulation.
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Equipment for paraglider - the emergency parachute
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REZUMAT - ABSTRACT - INHALTSANGABE

Echipament pentru parapanta - paraguta de siguranta

Articolul prezinta realizarea unei parasute de siguranta pentru parapanta, de forma policonica, cu cord central (PDA — Pull Down APex). Pentru
proiectarea si analiza para$utei de siguranté s-a aplicat un program propriu de proiectare, elaborat in cadrul I.N.C.D.T.P. Programul permite
calculul aerodinamic, de rezistenta si geometrlc al paragutei. Proiectarea geometrica a datelor obtinute din program a fost realizata cu ajutorul
programului AutoCAD. Calculul final si dimensiunile de bazd rezultate au fost validate cu a/utorul Programului CFD Fluent. Para$uta de
siguranta realizatd este varianta optima rezultata din compromisul intre solutiile privind cerintele de performanta si cele de siguranta, care,
adesea, se afld in opozifie una cu cealalta.

Cuvinte-cheie: paraguta, parapantd, salvare, echipament, software, CAD, CFD, voalura, suspante

Equipment for paraglider — the emergency parachute

The paper presents the accomplishment of an emergency parachute for paraglider, which is poly-conically-shaped with central line (PDA —
Pull Down Apex). For the emergency parachute design and analysis, a proper designing program made by INCDTP was used. The program
allows the aerodynamic, mechanical and geometry computing of the parachute. Geometric designing of data made by means of the
aforementioned program was performed by employing the AutoCAD features. Final calculation and basic sizes resulted were validated with
the help of CFD Fluent program. The emergency parachute achieved is the optimal variant resulted from the compromise between solutions
related to performance requests and safety requests, which often oppose to one another.

Key-words: parachute, paraglider, life-saving, equipment, software, CAD, CFD, canopy, suspension lines

Zubehor fir Gleitschirme - der Sicherheitsfallschirm

Diese Artikel beschreibt die Realisierung eines Sicherheitsfallschirmes fiir Gleitschirme, mit polikonischer Form und Zentralkordel (PDA — Pull
Down Apex). Fiir den Entwuf und die Analyse des Sicherheitsfallschirmes wurde ein eigenes Entwurfsprogramm in Rahmen INCDTP
erarbeitet. Das Programm erlaubt die aerodynamische, widerstands- und geometrische Berechnung des Fallschirmes. Der geometrische
Entwurf der Daten erhalten im Programm wurde durch Hilfe des AutoCAD Programmes durchgefiihrt. Die resultierenden Endberechnungen
und die Basisdimensionen wurden mit Hilfe des CFD Fluent Programm (lberpriift. Das erzeugte Sicherheitsfallschirm bildet die optimale
Lésung im Kompromiss zwischen den Leistungskriterien und den Sicherheitskriterien, welche oft entgegenstehen.

Schltisselworter: Fallschirm, Gleitschirm, Rettung, Ausristung, Software, CAD, CFD, Schleier, Suspensionslinien

nitially emerged as a spare time activity, the paraglider

flight became a remarkable sport, having been suc-
cessfully used lately for military applications as well.
Thus, a paraglider canopy either motor-driven or navi-
gated by the one who engages in paragliding can fly
over areas of interest, both autonomously, and ground-
ordered/controlled. It can support in the air or transport
over hardly accessible areas an aerial platform equip-
ped with tools specialized in gathering information; it
can monitor the areas subjected to high risks of natural
catastrophes; it can either protect the strategic trans-
port networks, to name but a few of its many other
applications.
The paraglider supplies the cheapest flying means,
take-off being possibly performed from the ground, by
making use of air currents.
The safety of the pilot life, as well as of the missions to
be conducted with the paraglider should be assisted by
a safety equipment that could be used in case of flight
incidents. This equipment is constituted by the safety

In case of an autonomous, ground-operated flight, with-
out a pilot, when the paraglider canopy underwent any
distress, the safety parachute is automatically released,
bringing the equipment to the ground.

In this field of ultra-light flying objects, technical textiles
have their place with an important contribution; their
performances related to the weight-resistance rate
highly recommend them for this type of applications.
Therefore, a parachute fabric, 35-40 g/m? in mass,
shows a tensile strength around 40 daN and a tearing
strength of around 50 N.

EXPERIMENTAL PART

The basic characteristic of a safety parachute is its
reliability. Any saving system should be sufficiently
simple to properly function and preferably not give the
pilot the chance of an improper use. This could seem
more than clear, but, in fact, it is extremely difficult to

parachute able to assure the brake of the pilot or load
descent.

In case of navigation by a pilot, the safety parachute
opening is done by pilot's manual release (parachute is
thrown from its harness pocket within the air current).
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achieve the high extent of reliability, as the safety
parachute use takes place in a complex environment,
with multiple and continually changing variables.
In this sense, the safety parachute design considered
the performance requests [3] needed to be met:
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drag position
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Fig. 1

Side view
. suspended useful
weight 120-200 daN;
. weight and volume minimal;
. opening guaranteed;
. opening time max. 5 seconds;
. opening height min. 30 m;
. low opening shock max. 10 G;

. resistance to

opening shock considering weight under 800 N,
1 200 N and 1 600 N, and a
40 m/s, respectively 60 m/s
opening shock, the parachute
should completely open, absorb
the opening shock, exhibit a
normal descending speed and
no deterioration of the canopy,
suspension lines or belt straps;
5.5 m/s;

no oscillation;

. descending speed
. flying stability

. easy mounting;

. risk-free for accidental opening;

. easy deployment;

. correct opening sequence;

. easy packing;

. easy maintenance;

. long lifetime;

. guaranteed specifications.

In order to get the best possible results, the parachute
should be specifically designed for a certain appli-
cation. Thus, we took for a classical shape of round
canopy with central cord. This form assures the best
performances of the descending speed, opening time,
opening shock reduction, but is also considering the
plied parachute sizes and its own weight.

The effect of the central cord when opening the
parachute is shown in figure 1.

For the safety parachutes meant for paragliders,
canopy opening time (time between line stretch and
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complete canopy opening) should be very short. This is
influenced by the parachute surface, fabric low porosity
and plying method.

So as to achieve a parachute with the smallest possible
surface, an innovative method was used for its manu-
facture, fact that confers it an “extended poly-conical”
shape; in other words, the circumference of the para-
chute “skirt” is smaller than the maximal circumference
of the parachute, in its inflated state.

The role of this form is to guide a part of the very high
pressure forming at the parachute edge out of the pa-
rachute umbrella. This pressure flow is accelerated due
to the low pressure in the parachute “trace”, generating
a positive pressure difference translated into a carrying
force, approximately 30 degrees, oriented towards the
parachute outer field and evenly distributed on para-
chute entire circumference.

Vertical component of the force is summed up with the
normal dragging force of the parachute, allowing the
manufacture of a parachute 40% smaller in surface for
the same charge, as compared to the classical round
parachute. This force generated by the parachute also
contributes to a considerable increase of parachute
stability, due to the horizontal component of the carrying
force.

For a fast opening, to minimize the opening shock and
reduce the balance, the canopy was designed to be
executed of gores, each of them formed of two panels,
with different air permeability values: lower panel made
of low air permeability fabric (5-10 I/m? [s) and upper
panel made of high air permeability fabric (250 £ 10 I/
/m2 (), condition considered when designing the para-
chute [2].

The technical characteristics of the fabrics used for the
canopy are shown in table 1.

Pre-sizing
For the parachute pre-sizing, it is mathematically ge-
nerated the parachute surface and opening dynamics
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Table 1
TECHNICAL CHARACTERISTICS OF THE CANOPY
FABRICS
Technical characteristic Inffgﬁro%a; - Lscuﬁ %22"'_"3_":6

Composition 100% nylon 100% nylon
Weave type rip-stop rip-stop
Mass, g/m? max. 45 max. 46
Yarns per 10 cm:

Warp 500 * 20 500 + 20

Weft 530 * 20 500 + 20
Breaking strength, daN:

Warp min. 40 min. 40

Weft min. 40 min. 40
Breaking elongation, %:

Warp min. 30 min. 20

Weft min. 30 min. 20
Tearing strength, daN:

Warp min. 3 min. 2

Weft min. 3 min. 2
Thickness, pm max. 80 max. 80
Air permeability at a pressure
lof 12.5 mm. water col., I/m? s 6 150-250

by computing: canopy inflation time, canopy charge
effect over the opening forces, opening force, central
cord effect on polar inlet drawing, and the dragging
force [3, 4, 5]. Descending speed is considered at 4
m/s ( fig. 2).

As can be noticed, there is a stabilization at approxi-
mately 0.81, coefficient that will be further used for

To also compute the shock forces, functions given be-
low, respectively (2), (3) and (4), are used to describe
the equation for a body movement within an envi-
ronment opposing resistance, in which the resistance is
equally proportional with the speed square.

A1(H,Cd) = p,(H) [Cd [8F 2
_ s
A2(H,Cd) = — [A1(H,Cd) ()
Vs(H,Cd) =
_ ~A2(H,Cd) +|A2(h,Cd)* +4 A2AH,Cd) vo @
2

For these, the computing case was Hc = 0 m; Cd
corresponded to the computing case Cp,.

Vss = Vs(He,Cpy) Vs =51.68 ()
s

Time lapsed since main parachute out-taking from the
sack, to the complete unwinding of the suspending
lines is computed as:

ts= 15 4s=0.136 (6)

The calculation of the canopy drag at line stretch is:

Al(h,Cd) Vs

FRs(h,Cd) = (H,Cd)? O

0 - Vs(H,Cd) [ . E @
Vo E E

the CDo'
Parachute nominal diameter is computed as follows:
miy For these, the computing case was Hc = 0 m; Cd cor-
D, = D) responded to the computing case C,.
Cp, 0.5 Op(H,) V3 [2 [t (1) D
D, =4.900 mm FRss = FRs(Hc,Cp)  FRss =2.178 0N (8)
Cigy = COkL)
3 3
249
13
c 204 -
':lﬂft.:r Gy LTS } -
5 113 ——1 j‘-f\q_f_\
— 0 ! ! : ! :
. i3 1
e 030 0% 16 24 37 4 4F 38 64 713 &
edmax 171
a b

Fig. 2: a— Cp distribution over the canopy; b — Cd evolution during opening
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The shock force in the suspension lines was:
P1(H,Cd) = FRs(H,Cd) +

+/FRs(H,Cd)? +n linc Vs(H,Cd)? (Es )

For these, the computing case was Hc = 0 m; Cd
corresponded to the computing case Cp,.

P,y =P(Hc, Cp) P,;=261400*N
10

% =933,442N 1o

Above computing is performed internally by a pre-sizing

program, this being herewith included for exemplifying

purposes.

Parachute geometrical pre-sizing was performed by the

help of a dialogue type program conceived by authors

(fig. 3).

As input data (fig. 3, left side) were introduced the

following:

— maximum load, daN;

— launching speed, km/h;

— launching altitude/height, m;

— maximum descending speed, m/s.
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The output data (fig. 3, right side) are:

— canopy diameter;

— number of suspension lines;

— length of suspension lines,

— length of central line.

The program generates a file that stores the output data,
as well as the results of the mathematical computing
performed. This file can be imported in a CAD program
for the final generation of the execution drawings/sche-
mes. For the import, a script is to be used, this time a
VB script.

Validation of shape achieved after pre-sizing was done
by the help of Fluent program. The CFD model ana-
lyzed was 1 m in diameter and simulation was per-
formed using a CFD solver with turbulent model ke.
Final calculation and basic sizes resulted from the CFD
analysis conducted to product designed.

For shape optimization purposes, pressure coefficient
distribution was pursued, in stabilized descend state,
for a standard PDA parachute and for the parachute
developed within the project. Cp distribution over the
canopy in steady descent for a standard PDA pa-
rachute is presented in figure 4 and Cp distribution over
the canopy in steady descent for the designed
parachute in figure 5.

As noted in the Cp distribution, we have a next to
double value of the Cp for the configuration chosen.
This is translated into a substantial decrease of the
parachute surface area by 40%, provided that the

dragging force is the same.
For model validation, stability conditions imposed by

exploitation were also considered; in other words, the
parachute should not be subjected to descend
oscillations higher than 15°. The stability of the two
configurations was analyzed as a result of turbulence
intensity in the vortex trace. Turbulence intensity in
parachute wake is presented for a standard PDA
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parachute in figure 6 and for the designed parachute in
figure 7.

Turbulence flow intensity in the vortex trace is noted to
decrease by up to 5 times, fact that is translated into a
substantial improvement of parachute stability.

After validation, a new configuration resulted, which
was in turn sent back to the VB import script, this one
finally generating the execution drawings/schemes.
Yet, none of these things come without a price —
parachute surface decrease translates into a high
loading per surface and to the achievement of a
substantially high opening shock — this is why, this type
of parachute is not proper for parachuting speeds
exceeding 100 km/h.

RESULTS AND CONCLUSIONS

In accordance with the aerodynamic computing
conducted, the result was a safety parachute

Fig. 7

possessing the following geometrical characteristics

(fig. 8):

— shape poly-conical, central-line
— surface area 30 m?

— no. of gores 22

— length of suspension lines 5 500 mm
— length of suspension lines

at vent 1 700 mm
— length of central line 4 600 mm
— useful load 120-200 kg

Performances for prototypes achieved are shown in
table 2.

Thus, work undertaken allowed the establishment of the
technical conditions for execution and the elaboration of
the manufacturing technological process. The safety
parachute includes the extracting parachute, the
deployment bag and the cord of attachment to the
harness.

To conclude, we state that:

Fig. 8
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Table 2  — descending speed changes very much according to
pilot weight; yet, including a parachute appropriate

TECHNICAL PERFORMANCES

for all pilots is not possible;

Characteristic Imposed value Obtained value .
SR EN 12491/2003 [ Prototype 1] Prototype 2 — computing program and the manufacture technology
Opening time, max. 5 &5 5 developed by the authors can be applied for the
seconds .
oo max 55 BB G achievement o.f saltfety parachutes meant for any
Stability, visual oscillations free | parachutes are stable, suspended weight in the range 25-500 kg.
do not have oscillations| |t \orth mentioning that, for safety reasons, CEN pro-
Deployment system none of the none of the . .
resistance, visual deployment system | deployment system posed for all the parachutes to be provided with a label
elements should elements broke ; ; T : )
[ K hollolt at 70,40 bea.mng a number whlch, when r'_nultlpll.ed with pilot’s
70 daN applied force applied force weight, offers the equivalent opening height.
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Rela;ia dintre masa structurii vestimentare cu jacheta
si cheltuielile energetice ale organismului

STAN MITU
CRISTIAN-CONSTANTIN MATENCIUC

MALVINA GHALAYINI
VIORICA PORAV
MANUEL MANOLE

ABSTRACT - INHALTSANGABE

Relationship between the mass of a jacket-including clothing structure and body energetic consumptions

The unmotivated mass increase of clothing structures, especially the ones meant for the winter season, leads to encumbering the locomotor
activity and also intensifies body energy consumptions, thus influencing the main indicators of the comfort state. Garment product mass should
be thus highly correlated to its thermal isolation capacity, in other words its reduction should not affect the heat-insulating properties imposed
to the clothing structure, conditioned by effort and by micro & macro-climate factors. The U energetic consumptions’ computing allows us to
settle the total heat flow and then the g unit heat flow involved in determining the K global coefficient of heat transfer. Research results
likelihood can be justified as well by means of value limits the N heat efficiency index and the | capacitive heat-insulating index show, yet also
by the total of K heat transfer coefficient, confirmed by specialty literature, too.

Key-words: clothing structure, mass, energetic consumptions, wear comfort, heat-isolation

Die Beziehung zwischen der Masse einer Bekleidungsstruktur mit Jacke und das energetische Spenden des Organismus

Das unrechtfertigte Wachstum der Bekleidungsstrukturmasse, welche besonders dem kalten Saison bestimmt ist, fiihrt zur Beschwerung der
Bewegung und zur Erhéhung des energetischen Spendens des Organismus, indem die wichtigsten Indikatoren fiir den Komfortzustand
beeinflusst werden. Die Masse des Bekleidungsproduktes muss insbesondere mit der Kapazitat fiir thermische Isolation korreliert werden, mit
anderen Wortern deren Reduzierung muss nicht unbedingt die thermoisolierenden Eigenschaften der Bekleidungsstruktur beeinflussen,
welche vom physischen Anstregungszustand und die Mikro- und Makroklimatfaktoren bestimmt sind. Die Berechnung der energetischen
Kosten U erlaubt die Bestimmung des totalen thermischen Flusses und dann, des einheitlichen thermischen Flusses q, beteiligt in der
Bestimmung des globalen Koeffizientes fiir thermisches Transfer K. Der Wahrheitsgrad der Forschungsergebnisse kann Uberpriift werden
auch durch die Wertgrenzen des thermischen Leistungsindizies N, des kapazitiven thermoisolations Indizies I, sowie des totalen Koeffizienten
fur thermisches Transfer K, welche auch in der Fachliteratur bestétigt sind.

Schlisselworter: Bekleidungsstruktur, Masse, energetisches Spenden, Tragekomfort, thermische Isolation

ASPECTE GENERALE k; = 1,8 — teren noroios;

Masa produselor de imbracaminte, care conditio- k; = 2,1 - teren nisipos sau zapada afa-

neaza masa structurilor vestimentare, influenfeaza nata.

starea de confort in purtare, iar cresterea sa nejusti-
ficata duce la ingreunarea activitatii motorii a omului,
precum si la intensificarea cheltuielilor energetice ale
organismului. Astfel, intr-o varianta de calcul al aces-
tora, cercetatorii in domeniu indica folosirea relatiei (1),
adaptabila conditiilor practice:

U=15M+2M +G) G / M)* +k,(M +G)

(15v3 +0.35v4 [p) [w]

unde:
M reprezinta masa corpului imbracat, kg;

G - masa incarcarii fizice a individului, kg;

vd - viteza de deplasare a individului, m/s;

P - panta drumului pe care se deplaseaza,
%;

k - coeficientul de dificultate a terenului, cu

t
valori diferite pentru:
k, = 1 - strada asfaltats;

k,= 1,1 - drum pietruit;
k; = 1,2 - campie;
k, = 1,5 — teren cu iarbg;

industria textila
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Intr-o imbraciminte a cirei masa este mare, omul obo-
seste mai repede, fapt constatat mai ales la copii. Masa
produsului de imbracaminte trebuie corelata, in special,
cu capacitatea sa de izolare termica, cu alte cuvinte re-
ducerea acesteia, nu trebuie sa afecteze proprietatile
termoizolatoare impuse structurii vestimentare, condi-
tionate de starea de efort si de factorii de micro si ma-
croclimat. Legat de aceasta, se face precizarea c3, siin
zonele cu un climat moderat, masa imbracamintei de
iarnd nu trebuie sa reprezinte mai mult de 12-14% din
masa corpului purtitorului, adicd maximum 8-10 kg. In
conditiile actuale, cand masa inlocuitorilor este foarte
mica, aceasta poate varia in jurul valorii de 5%, fara a
influenta valoarea de intrebuintare a structurii vestimen-
tare. Reducerea masei imbracamintei, fara insa a in-
rautati proprietatile impuse de conditiile de exploatare,
reprezinta o sarcina importanta nu numai sub aspect
fiziologic, dar si sub aspect economic. Masa imbréaca-
mintei depinde, in principal, de masa unitatii de supra-
fata a materialelor textile, de dimensiunile detaliilor pro-
duselor, precum si de structura de ansamblu a imbra-
camintei.
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Lucrarea trateaza aspecte referitoare la modul in care
masa unui ansamblu vestimentar, care include jacheta
pentru femei, influenteazd cheltuielile energetice, in
baza carora pot fi calculati unii indicatori principali de
apreciere a starii de confort.

Desi relatia (1) introduce mai multi factori de calcul
pentru cheltuielile energetice U, autorii au analizat, in
aceasta etapa, doar relatia dintre aceste cheltuieli si
viteza de deplasare a individului, mentinand ceilalti para-
metri constanti. Calculele au fost adaptate structurilor
vestimentare destinate sezonului rece.

MODUL DE LUCRU S| REZULTATELE CERCETARII

Intr-un produs standard de imbriciminte exterioara
pentru iarnd, primul strat exterior trebuie sa fie cel mai
rezistent la uzurd, impermeabil, usor si cu grosime mi-
ca, cel de-al doilea strat trebuie sa pastreze forma si
volumul imbracamintei si sa protejeze contra curentilor
de aer, cel de-al treilea strat trebuie sa asigure izolatia
termica, deci sa fie poros, moale si elastic la compri-
mare, iar cel de-al patrulea strat, in general captuseala,
trebuie sa fie rezistent la uzura prin frecare. Alaturi de
aceasta varianta clasica, se intadlnesc multe alte vari-
ante, adaptate noilor tipuri de materiale textile.
De aici si tendinta actuala de realizare a unor produse
vestimentare usoare, destinate sezonului rece, care au
in ansamblul lor straturi termoizolatoare, alcatuite din
textile neconventionale cu porozitate mare, stiut fiind
faptul ca aerul, in conditii normale, este un foarte bun
termoizolant. Prin urmare, reducerea masei imbraca-
mintei se poate realiza pe trei cai principale:

. crearea unui sistem sau ansamblu vestimentar in care
functiile fiecarui strat sa fie delimitate clar;

. alegerea materialelor textile cu o masa redusa pe uni-
tatea de suprafatd, dar cu proprietati care sa sa-
tisfaca toate cerintele impuse de functia fiecarui strat
in sistemul creat;

- reducerea suprafetei detaliilor, fara a afecta linia con-
structiv-estetica a produsului.

In acest scop, este necesara determinarea masei re-

lative a produselor din ansamblul vestimentar, in vari-

ante structurale date, analizindu-se si influenta acesteia
asupra cheltuielilor energetice ale organismului purta-
torului. Calculele trebuie adaptate unui exemplu con-
cret, pentru valori constante ale coeficientului de teren

k, si ale pantei p si valori diferite ale vitezei de depla-

sare v.

Determinarea masei unui produs de imbracaminte pre-

supune parcurgerea urmatoarelor etape:

. alegerea materialelor pentru fiecare strat din produs
si stabilirea masei unitatii de suprafata M, cu relatia:

M, =’L”—m<g/m2> @

=
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unde:

M_ reprezinta masa mostrei, g;

L,/ - dimensiunile mostrei, respectiv lungi-

mea si latimea, m;

. decompozitia produsului in reperele componente;

- determinarea suprafetei totale a sabloanelor, pe gru-
pe de materiale;

- calculul masei relative totale a sabloanelor produsu-
lui analizat si stabilirea masei structurii vestimentare
purtate.

In functie de particularitatile si numarul reperelor anali-
zate, reprezentate corespunzator, cét si in functie de
masa specifica a materialelor, rezultatele cercetarii sunt
centralizate in grafice ori tabele adecvate. De aseme-
nea, se calculeaza cheltuielile energetice ale organis-
mului imbrdcat cu un ansamblu vestimentar ce include
si produsul cu masa calculata.
De exemplu, in cazul imbracamintei purtate in mod obis-
nuit, in calcule se iau in considerare conditiile de mers,
cu viteza vy = 5 km/h, pe o strada asfaltata (k, = 1), cu
panta p = 0%.
Datele astfel obtinute sunt utilizate la analiza influentei
masei produselor de imbracaminte asupra cheltuielilor
energetice ale organismului U, pe baza carora se poate
stabili fluxul termic total si apoi fluxul termic unitar g,
implicat n calculul coeficientului global de transfer ter-
mic K.
Asigurarea temperaturii corporale normale se realizeaza
prin procese termogenetice — producatoare de caldura,
si termolitice — de pierdere a caldurii. Cele doua cate-
gorii de procese se gasesc intr-un permanent echilibru
dinamic, asigurat de interventia factorilor biologici de
reglare a producerii de céldura si, totodata, a pierderii
de caldura. Prin urmare, cantitatea de caldura produsa
in organism intr-un anumit interval este egala cu canti-
tatea de caldura pierduta prin diferite moduri, in acelasi
interval. O mare parte din aceasta cantitate de caldura
este pierduta prin imbracaminte. De aceea, se impune
alegerea particularitatilor acesteia, astfel incét sa fie asi-
gurat echilibrul schimbului termic, adica evitarea apa-
ritiei diferentei intre termogeneza si termoliza.
Sursa de caldurd, in acest caz, este corpul uman, iar
imbracamintea reprezintd invelisul protector, care faci-
liteaza transferul termic spre mediul inconjurator. Can-
titatea de caldura produsa in organism se apreciaza, in
general, plecand de la modalitatile de stabilire a meta-
bolismului, sub diferitele sale forme: bazal, energetic,
total.

Avand in vedere ca este vorba de o forma complexa

de transfer termic, exprimarea metabolismului bazal se

face prin cantitatea de caldura pierduta pe unitatea de
suprafafd, in unitatea de timp. Exprimarea se face in
kcal/m?2 h si, asa cum rezulta din tabelul 1, difera in

functie de sex si varsta [1].
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Tabelul 1 Tabelul 2

_~ VALORILE METABOLISMULUI BAZAL Conditia de stare Caldura cedata, U,
IN FUNCTIE DE SEX SI GRUPA DE VARSTA a subiectului kcal/h sau W

Varsta, Metabolismul bazal, kcal/m? Ch In timpul somnului 40

ani Barbati Femei In pozitie sezanda 50

14-16 46,0 43,0 Munca foarte usoara 75

16-18 43,0 40,0 Munca usoara 100

18-20 41,0 38,0 Munca medie 150

20-30 39,5 37,0 Merge la pas 180

30-40 39,5 36,5 Munca grea 300

40-50 38,5 36,0 Efort maxim 660

50-60 37,5 35,0

60-70 36,5 34,0 ra pierduta prin imbracaminte, sub forma de flux termic

70-80 35,5 34,0 superficial g, se calculeaza cu relafia:

Observatie: Valorile rezulta si din exprimarea fluxului termic g, in
W/m2: 1,163

In calculele termice ale structurilor vestimentare se
pleaca de la considerentul ca cheltuiala bazala de
energie a unui subiect este in medie de 40 kcal/m? [h.
Aceasta corespunde metabolismului bazal, adica chel-
tuielilor corespunzatoare mentinerii funciilor absolut in-
dispensabile viefii.

Pentru a calcula coeficientul total de transfer termic se
aplica relafia:

g :% [kcal/m2 [ﬂ!] sau [W/mQ] 3)

unde:

g reprezinta fluxul termic unitar, degajat de corpul
uman, kcal/m?2 [h sau W/m?;

caldura produsa in organism, egala cu
caldura cedatd in acelasi interval de
timp, echivalenta cu valoarea cheltuie-
lilor energetice calculatd in baza mode-
lului de mai sus, kcal/h sau W,

F - suprafata desfasurat a corpului, m2.

in tabelul 2 [1] sunt prezentate cateva valori, care pot fi
introduse in calcule sau pot constitui elemente de com-
paratie cu valorile obtinute experimental.

Aceasta valoare poate fi calculata, in afara de modelul
de mai sus, si cu relatia [1, 2]:

U=60K, [keal/h| sau[W] )

U —

unde:

K, reprezinta consumul energetic in kcal/min. sau W;

F - suprafata desfasurata a corpului, care

se calculeaza cu relatia lui Du Bois;

F =0,007184G%*2°/37% [m2]

unde:

G reprezinta masa corpului, kg;
I, - inaltimea corpului, cm.

Se mentioneaza ca valoarea lui U va fi defalcata co-

respunzator fundamentarii teoretice cunoscute. Caldu-
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g=q' -l-e [kca//m2 m] (5)

unde:
| reprezinta cantitatea de caldura transformata in lucru
mecanic, calculata cu relatia / = 0,22 g

e - cantitatea de caldura pierduta prin evapo-
rare, calculata cu relatia e = 0,24 g
Deci:
g=q'—-0,22¢' -0,24q' =0,56q'
unde:
g reprezinta fluxul termic unitar al organismului [kcal/

/m2 h].
Cunoscand cantitatile de caldura pierduta prin imbra-
caminte, se stabileste coeficientul total de transfer ter-
mic impus structurii vestimentare:

K=—19 kcal / m2 (h°C (6)

t, —

unde:
t, reprezinta temperatura pielii, pentru care se adopta

valoarea de 33°C, corespunzéatoare starii
de confort;

t - temperatura exterioara, °C.

C
Se poate stabili, de asemenea, si valoarea indicelui de
termoizolare /, precum si valoarea indicelui randamen-
tului termic N, in baza relatilor urmatoare (variantele

optime corespund pentru / = 1si N = 1) [1]:
/=015 tc 57 (7)
N a

unde :
I reprezinta indicele de termoizolare capacitiv;

t, - temperatura medie a suprafetei corpului,
°C
t, - temperatura exterioara, °C;
N - indicele randamentului termic, calculat cu
relatia:
U
N=0,78—; (8)
100
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Tabelul 3

Denumirea Numarul de sabloane Suprafata
sablonului identice in incadrare |  sabloanelor, m?
Bizet 2 0,0528
Fata 2 0,1314
- Clin fata 2 0,0486
Clin spate 2 0,0409
- Spate 2 0,1114
Fatd maneca 2 0,1243
- Dos méneca 2 0,072
Fata guler i 0,0266
Dos guler 2 0,014
Clapa buzunar 2 0,00992
< Refilet 2 0,006
Fig. 1. Model de jacheta inclus in ansamblul structurii vestimentare unde:

coeficientul de conductivitate termica sau
coeficientul individual de transfer termic,
ce poate fi calculat cu relatia:

a=a, +a,
Coeficientul de convectie este dat de relatia:

a, =1124v ©)

unde:

v reprezintd viteza de miscare a aerului, care — pentru
zonele temperate — se adopta in functie
de anotimp, dupa cum urmeaza:

v, =1m/s - vara;
Vor = 2-3 m/s — primavara-toamna;
v;=5 m/s —iarna.

Coeficientul de radiatie este dat de relatia:

~ o7 o
a, —0,215%5

[kcal /m? h°C

T,=2732+t, [K|

Pentru temperatura exterioard t, se adoptd, in mod

conventional, valori, pentru fiecare destinatie. Pentru a
calcula rezistenta termica impusa structurii vestimen-
tare, se foloseste relatia:

R=0,175. | |kcal/m? [h°C

(11)

In baza acestei relatii, se adoptd caracteristicile fizice
ale structurii vestimentare in condifii de echilibru, ple-
cand de la expresia rezistentei termice a structurii vesti-
mentare Rg,:

RSV :§+l

A a (12)

unde:
1 reprezintd rezistenta termica superficiala si are o
a pondere mica, putand fi neglijata.

Prin urmare, Rg, :g, de unde se poate stabili si

[

=

—_—
—_—

—

Fig. 2 a. Structura produsului: bizet, fata, clin fata,
clin spate, spate
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Fig. 2 b. Structura produsului: fatd maneca, dos manecs, dos guler,
fatd guler, refilet, clapa buzunar
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U, kecal/h sau W
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Fig. 3

valoarea globala a coeficientului de conductibilitate
= %R
B

Adaptat la jacheta pentru femei si structura vestimen-

tara aferentd, calculul se desfasoara astfel [1, 4]:

— se alege modelul, conform exemplului din figura 1;

— se recurge la structurarea acestuia, conform exem-
plului din figura 2;

- se calculeaza suprafata relativa a detaliilor (in cazul
de fata s-a recurs la metoda planimetrarii), conform
tabelului 3;

- se adopta masa unitatii de suprafata pentru materialul
de baza si captuseala;

— in baza suprafetelor relative ale detaliilor din tabelul 3,
se calculeaza, in final, masa totala a produsului. in
conditiile in care suprafata sabloanelor este de apro-
ximativ 0,7 m?2 (tabelul 3), tinand cont de numarul
acestora in produs, in cazul modelului de fata supra-
fata totald este de 1,4 m?, valoare ce poate fi accep-
tata indiferent de model.

Avand in vedere exemplul dat, corespunzator modelului

(fig. 1) si structurii sale (fig. 2), masa jachetei nu depa-

seste 0,4-0,5 kg.

Daca se considera o structura vestimentara pentru fe-

mei, destinata sezonului rece, in care este inclusa si

jacheta, atunci poate fi acceptatd o masa a ansamblului

cuprinsa intre 3 si 10 kg [1]. Tendinta actuala este de a

adopta o valoare cat mai mica, in conditiile in care unele

produse de exterior ce au in componenta lor puf, nu
depasesc masa de 0,5 kg.

Calculele au fost axate atat pe stabilirea cheltuielilor

energetice U, cat si pe modul in care acestea influen-

teaza starea de confort, care — in acest caz — a fost
apreciata atat prin valorile indicelui randamentului ter-

mic N, cét si ale indicelui de termoizolare capacitiv / [1].

Asa cum rezulta si din tabelul 4, structura vestimentara

cu jachetd, purtata in conditii de deplasare pe un drum

asfaltat drept, cu viteza de 5 km/ora si cu o sarcina de
incarcare de 3 kg, impune dezvoltarea unor cheltuieli

A
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energetice cuprinse intre 285 si 315 W. Acest lucru
este valabil pentru o masa a structurii vestimentare cu-
prinsa intre 3 si 10 kg, valoare ce cuprinde si produsul
jacheta cu masa de 0,4-0,5 kg.

Pe baza datelor din tabelul 4, reprezentand rezultatele
experimentale, se intocmesc graficele din figura 3, care
evidentiaza relatia dintre cheltuielile energetice U, dez-
voltate de organism in cazul a patru viteze de deplasare
si masa corpului imbracat M. Pentru masa corpului, in
toate cazurile, s-a considerat valoarea de 60 kg.

Se pune problema dacs, in astfel de structuri vestimen-
tare, sunt asigurate conditiile de confort, prin urmare se
impune si calculul valorilor indicilor de termoizolare / si
de randament termic N.

Plecand de la relatiile anterioare, pentru calculul aces-
tor indici, se presupune ca acestea sunt valabile pentru
orice conditii meteo si de stare a organismului. Datele
din tabel si valorile pentru /'si N au fost calculate pentru

urmatoarele conditii:
— masa corpului imbracat M = 63 kg;

— sarcina de incédrcare G = 3 kg;

— viteza de deplasare V = 1,38 m/s;

— coeficientul de teren K = 1;

— panta drumului P = 0%;

— viteza vantului v = 5-7,5 m/s;

— coeficientul individual de transfer termic
o = 27,8 kcal/m?2 [h°C;

— temperatura exterioara t, = — 10°C.

Avand in vedere faptul ca acestea sunt condiiile im-
puse, rezulta:
— cheltuielile energetice ale organismului
U = 283,33 W sau 244 kcal/ora;
— indicele randamentului termic N = 1,9;
— indicele de termoizolare capacitiv / = 3,18.
Pe baza raportului dintre rezistenta termica sumata si
cea de referinta, /= R /R , se poate calcula valoarea

rezistentei termice sumate impuse. In acest caz, pentru

structura vestimentard destinata sezonului rece, R,

are valoarea de 0,574 m2 [h°C/kcal, ceea ce cores-
punde unui coeficient total de transfer termic de
1,74 kcal/m? [h°C si unei grosimi impuse de 0,017 m
sau 17 mm, ceea ce include si stratul echivalent de aer.

CONCLUZII

Desi exista mai multe modalitati de exprimare a bilan-
tului energetic al organismului, in lucrare s-a recurs la
calculul acestuia, tindnd seama de masa ansamblului
vestimentar purtat, precizandu-se particularitafile unui
produs destinat femeilor.

Veridicitatea rezultatelor cercetdrii poate fi justificata
atat prin limitele valorilor indicelui randamentului termic
N si ale indicelui de termoizolare capacitiv /, cét si ale
coeficientului total de transfer termic K, confirmate si
de datele din literatura de specialitate [1].

Dupéa cum se observa si din rezultatele experimentale,
centralizate in tabelul 4, valorile cheltuielilor energetice
U sunt foarte apropiate de cele inscrise in tabelul 2,
recomandate si de cercetatorii din domeniul fiziologiei
si confortului.

Cercetarea poate fi extinsa, daca se tine seama de fap-
tul c&, in etapa actuala, se face simiitd o explozie de noi
materii prime si materiale ce au la baza cele mai diverse
structuri si destinatii si care plaseazd omul in limite de
confort, chiar si in conditii severe de lucru.

Fluxul termic total U s-a stabilit in functie de structura
vestimentara purtatd, dar facand abstractie de acest
lucru si considerand aceasta drept valoare de referinta,
pot fi calculati indicatorii impusi de corp vestimentatiei,
pentru plasarea acestuia in limitele confortului.
Analizand graficele din figura 3 se constata faptul ca,
pentru aceeasi conditie de stare, valoarea cheltuielilor
energetice variaza in limite foarte apropiate, in schimb
viteza de deplasare reprezinta un factor esential in ceea
ce priveste modificarea acestora.
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Efectele modificarilor generate de anumite pretratamente chimice
efectuate pe polimeri acrilici

VASILICA POPESCU LILIANA ROZEMARIE MANEA

CEZAR DORU RADU

ABSTRACT - INHALTSANGABE

Effects of the changes caused by certain chemical pretreatments performed on acrylic polymers

The pretreatment performed on two fibrous acrylic polymers (85% acrylonitrile + 15% vinyl acetate and 85% acrylonitrile + 10% vinyl acetate
+ 5% alpha methyl styrene) with a series of basics compounds (hydroxyl amine, ethylene diamine, hydrazine and urea) in the presence of
additives (NaOH, H,O, and ethylene carbonate) had changed the chemical structure, by inserting a positive charge. The structural
modification is highlighted, using the IR specters of the pretreated samples, by color strength values achieved after a subsequent dyeing with
an acid dyestuff, by good resistance to wet treatments and abrasion, as well as by superior physical-mechanical indexes.

Key-words: cationization, color strength, IR specters

Die Veranderungseffekte produziert von bestimmten chemischen Vorbehandlungen durchgefiihrt auf akrylischen Polymeren

Die Vorbehandlung, welche auf zwei akrylischen Polymeren (85% AN + 15% VA und 85% AN + 10% AV + 5% alfa MS) mit einer Reihe
von basischen Substanzen (Hydroxylamin, Ethylendiamin, Hydrazin und Harnstoff), in Gegenwart der Additive — NaOH, H,O, und
Ethylencarbonat angewendet wurde — haben zur Modlifizierung der chemischen Struktur gefiihrt, im Sinne der Einfihrung einer positiven
Ladung. Die Strukturmodifizierung wird hervorgehoben durch die IR Spektren der vorbehandelten Proben, durch die koloristischen
Intensitdtswerten erhalten nach einer nachtrdglichen Farbung mit einem sduerlichen Farbstoff, durch den guten Widerstand bei

Nassbehandlung und Reibung, sowie durch die hochwertigen physisch-mechanischen Indizies.
Schliisselwérter: akrylische Polymeren, Kationisierung, koloristische Intensitét, IR Spektren

Dificultét,ile privind realizarea unei bune uniformitati a

vopsirii polimerilor acrilici cu coloranti cationici au

impus cautarea unei noi solutii, cum ar fi gasirea unor
noi clase de coloranti sau gasirea altor metode care sa

rezolve problema vopsirilor uniforme [1-10].

Incércarea electrica negativa a polimerilor acrilici (cu

exceptia polimerilor Creslan 58 Acrilan 41 sau 1656,

Vonnel, Orlon 28 sau 44 — care sunt cationici) nu per-

mite decét atragerea colorantilor cationici. Literatura de

specialitate mentioneaza posibilitatile de schimbare a

clasei de coloranti in procesul de vopsire, dupd cum

urmeaza:

. sintetizarea unor polimeri acrilici ce au un caracter
mai reactiv, conferit prin introducerea de acrilamida,
metacrilamida sau vinil piridind in procesul de copoli-
merizare [11-14];

. tratamente chimice efectuate asupra fibrei acrilice, in
vederea cationizarii si vopsirii cu coloranti anionici
[15, 16].

Lucrarea are ca scop modificarea sarcinii polimerilor

acrilici luati in studiu (conform variantei 2), evidentiata

atat prin valori ridicate privind intensitatea coloristica
dobandita dupa vopsirea cu un colorant acid, cét si prin
aspectul spectrelor IR.

PARTEA EXPERIMENTALA

Materiale

Experientele au fost efectuate pe doi polimeri acrilici:
. acrilonitril — acetat de vinil-alfa metil stiren (85% AN
+ 10% AV + 5% alfa MS);
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. acrilonitril — acetat de vinil (85% AN + 15% AV).
Caracteristicile acestor polimeri sunt redate in tabelul 1.

Produse chimice

Pentru cationizarea celor doi polimeri acrilici s-au folosit

urmatoarele produse chimice:

. substante A: hidroxil amina, etilen diamina, hidrazina,
uree;

. aditivi: hidroxid de sodiu, apa oxigenata, etilen carbo-
nat, etilen glicol.

In prima variantd, modificarile structurii chimice sunt

evaluate in functie de marimea intensitatii culorii rezul-

tate in urma operatiei ulterioare de vopsire cu coloranti

acizi. Modificarea intensitatii vopsirii s-a studiat in con-

ditiile variatiei concentratiei substantei A (tabelul 2),

cand concentratia aditivilor s-a mentinut constanta/sau

s-a modificat (in alte variante), cét si in functie de durata

tratamentului de pretratare.

Tratamente

Pretratarea polimerilor acrilici in vederea cationizarii a
fost efectuata pe un aparat Dyeing Tester, in conditiile
prezentate in tabelul 2.

Tabelul 1
CARACTERISTICILE POLIMERILOR ACRILICI
Polimerul Diametrul, Finetea, |Echivalentul | Saturatia
acrilic pm Tyens den | acid, uE/g relativa
AN+AV+alfa MS 24,50 5,34 47,01 1,88
AN+AV 19,75 3,47 45,41 1,81
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Intrucat unele structuri chimice nou create in urma pre-
tratamentelor amintite nu prezinta o buna stabilitate in
timp, dupa uscare s-a recurs la efectuarea imediata a
operatiei de vopsire, eliminandu-se astfel stationarea
sau depozitarea intermediara a suportului acrilic.
Vopsirea s-a efectuat pe aparatul Dyeing Tester, in
urmatoarele conditii: 2% colorant acid R, pH = 4,5
realizat cu acid acetic, raportul de flota = 100:1,
temperatura = 105°C, durata = 90 de minute. La finele
vopsirii, flota a fost racita pana la 70°C, apoi evacuata.
S-a efectuat apoi spélarea cu apa distilata la 40°C si
uscarea la 70°C, la o greutate constanta.

Folosind un spectrofotometru Spectraflash SF 300,
s-au determinat intensitatile coloristice ale tuturor pro-
belor pretratate (tabelul 2) si vopsite cu Albastru
acid R.

REZULTATE $I DISCUTII

Tratarea cu hidroxil amina

Hidroxil amina poate actiona la nivelul grupelor CN din

polimerii acrilici, Tn douad moduri:

. Formarea de grupe amidoximice, in prezenta NaOH,
conform reactiei chimice (1):

+NH,-OH
EE——

-CH,-CH-CH,-CH-CH,-CH-
] : *\ +NaOH

CN CN CN

-CH,-CH-CH,-CH-CH,-CH-
C=N-OH CN  C=N-OH
NH, NH,

In conditii mai blande de reactie, hidroxil amina actio-
neaza doar asupra unui anumit procent de grupe nitril,
iar in conditii mai severe le transforma pe toate. in plus,
structura nou creatd in urma tratarii nu este stabila Tn
timp, de aceea vopsirea se face imediat dupa tratare.
Prin acest tratament, polimerii acrilici devin reticulati si
din aceasta cauza insolubili in etilen carbonat si, partial,
solubili in dimetil formamida.

. Grupele nitril se pot transforma in grupe amidice,

conform reactiei (2):

+NH,-OH
—

-CH,-CH-CH,-CH-CH,-CH-
! ! +NaOH

CN CN  CN
-CH,-CH-CH,-CH-CH,-CH-

C=0 CN  C=0

NH, NH,

In mediul acid, folosit la vopsirea cu coloranti acizi, are
loc protonizarea polimerului acrilic (4):
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Tabelul 2

CONDITII EXPERIMENTALE DE STUDIU

Substanta A
folosita la
pretratare

Conditiile de pretratare

Hidroxil amina | — tratarea cu 0,5-2,5 g/l sulfat de hidroxil amina
si 0,6 g/l NaOH, la 38°C Be; raportul de flota =
= 50:1; temperatura = 100°C; durata = 30, 90,
120 si 240 minute; coloratia galbuie dobandita
de cei doi polimeri acrilici tratati, dispare la
adaosul a 2% acid sulfuric;

— spilarea cu ap3 distilata, la 40°C;

— uscarea in etuva, la 70°C, pani la o greutate
constanta.

Etilen diamina | — tratarea cu 10-50 g/l etilen diamina si 0,6 g/l
NaOH, la 38° Be; raportul de flota = 50:1;
temperatura = 100°C; durata = 90 min;

— spilarea cu apa distilata la 40°C;

— uscarea in etuva, la 70°C, pani la o greutate
constanta.

Hidrazina — tratarea cu 5, 10, 15, 30 g/I clorhidrat de
hidrazind, in prezenta urmatorilor aditivi: NaOH —
in concentratie de 2, 5, 10 g/l; H,0, 835% -
in concentratie de 0,15, 0,35, 0,5 g/l; 0,35 g/l
H,O, 35% + 5 g/l NaOH; etilen carbonat - in
concentratie de 0,5, 5, 10 g/l; raportul de flota =
=50:1; temperatura = 100°C; durata = 90 min.

— spalarea cu api distilata, la 40°C;
— uscarea in etuva, la 70°C, pani la o greutate
constanta.

Ureea — idem cu tratamentul 3, dar cu 5-30 g/l uree

+H*

-CH,-CH-CH,-CH-CH,-CH-—>

C=0 CN C=0

NH NH

2 2 (3)

-CH,-CH-CH,-CH-CH,-CH-

C=0O CN  C=0

H,N" H,N"

In prezenta colorantului acid, simbolizat cu Col-SOy,
are loc interactiunea electrostatica (4):

GH,-GH-CH,-CH-CH, CH- *C0-S0
¢=0 CN  C=0
HN HN®
-CH,-CH-CH,-CH-CH,-CH- (4)
¢=0 CN G0
HN-0,8-Col  H,N'-0,8-Col

Vopsirea polimerilor acrilici cu coloranti acizi este posi-
bila dupa o protonizare si o cationizare a polimerului,
urmate de formarea unor produse de tip sare intre poli-
merul cationizat si colorantul acid, purtdtor de sarcina
negativa. Taria acestei legaturi electrostatice este de-
pendenta de afinitatea colorantului acid pentru poli-
merul acrilic folosit si de conditile de vopsire (pH,
temperatura, timp, agitare).
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in urma tratamentului cu hidroxil amini, s-a observat
o crestere a intensitatii coloristice odata cu cresterea
timpului de tratare. Depasirea duratei de pretratare de
120 de minute nu mai aduce imbunatatiri semnificative
privind intensitatea coloristica. Se remarca dependenta
cresterii intensitatii coloristice in functie de marirea con-
centratiei de hidroxil amina.

Tratarea cu etilen diamina
Etilen diamina in solutie apoasa trece in forma bazi-
ca (b):

-H,N-CH,-CH,-NH,+3H,0 —>

-HOTH,N"-CH,-CH,+N"H,JOH (5)

Grupele nitril din polimerii acrilici studiati trec Tn grupe
carboxilice la temperaturi ridicate si intr-un mediu alcalin
conferit de prezenta NaOH. Modificarile survenite in
structura chimica a fiecaruia dintre polimerii acrilici stu-
diati ar putea fi descrisa conform uneia dintre urma-
toarele doua variante:

+HOTH,N'-CH,-CH,+N'H,JOH

-CH,-CH-
COOH

—> CH,CH- 6)
COON'H,
_CH,-CH,-N'H, OH

Aceasta forma duce, insa, la o vopsire ce se caracte-
rizeazd printr-o slaba rezistenta la spalare, din cauza
posibilitatii evidente de disociere.

+HOTH,N"-CH,-CH,+N"H,JOH

2

-CH,-CH-
COOH

polimer acrilic In mediu bazic
—» -CH,-CH- 7)
CO-NH
-CH,-CH,-NH,

polimer acrilic modificat (amida)

Realizarea acestei forme este mai probabila decat pri-
ma, ceea ce duce la bune rezistente la spalarea efec-
tuata dupa vopsirea cu coloranti acizi.

Colorantii acizi, simbolizati prin Col — SOz H*, intervin
dupa reactia chimica a polimerilor acrilici tratati cu etilen
diamina, dupa cum urmeaza:

-Col-SO,-H"+NH,-CH,-CH,-NH-CO—»
CH-CH,-
polimer acrilic modificat
cu etilen diamina
— -Col-8O;-H,N"-CH,-CH,-NH-CO
CH-CH,-

polimer acrilic vopsit

colorant acid

industria textila

Reactia (8) justifica rolul etilen diaminei privind modifi-
carea favorabila a substratului pentru operatia de vop-
sire; se formeaza legaturi electrovalente, mai puternice
decat legaturile de hidrogen prezente in absenta etilen
diaminei.

Daca la pretratarea cu etilen diamina nu s-ar utiliza un
mediu bazic (NaOH), atunci polimerii acrilici studiati nu
ar mai avea grupele — CN hidrolizate, iar intre colorantul
acid si polimerul acrilic cationizat s-ar forma doar lega-
turi de hidrogen, ceea ce ar duce la rezistente slabe ale
vopsirilor la spalarea efectuata dupa vopsire. Intensi-
tatile coloristice ale polimerilor cationizati depind de
concentratia de etilen diamina folosita in operatiile de
pretratare (tabelul 3).

Tabelul 3

VALORILE INTENSITATILOR COLORISTICE, K/S,
ALE POLIMERILOR PRETRATATI CU ETILEN DIAMINA
S| VOPSITI CU 2% ALBASTRU ACID R

Valorile K/S ale polimerilor acrilici, dupa
pretratarea cu 10-50 g/I etilen diamina
si vopsirea cu 2% Albastru acid R

Polimerul acrilic

10g/l | 209/l | 30g/l | 40 g/l | 50 g/l
AN+AV+MS 0,21 0,63 0,95 | 1,21 155
AN+AV 0,12 | 0,55 0,93 | 1,00 1532

Tratarea cu hidrazina

Clorhidratul de hidrazind actioneaza tot la nivelul gru-
pelor nitril din polimerii acrilici, conform reactiei chi-
mice (9).

_CH,-CH-CH,-CH-CH,-CH-TNH=NH, |

6N GN 6N *NaOH
polimer acrilic
+H,0

-CH,-CH-CH,-CH-CH,-CH- —*»

C=NH CN C=NH

NH-NH, NH-NH, 9)
-CH,-CH-CH,-CH-CH,-CH-

C=0 CN C=0

NH-NH, NH-NH,

polimer acrilic reticulizat

Polimerul obtinut are afinitate pentru coloranti acizi,
iar vopsirile rezultate prezintd rezistente bune atét la
spalare, cét si la lumina. In plus, intensitatile de vopsire
se maresc odatd cu cresterea cantitatii de hidrazina,
insa depind semnificativ si de concentratiile aditivilor
adaugati in operatia de pretratare. Hidroxidul de sodiu
este aditivul care exercita cea mai mare influenta asupra
structurii chimice a celor doi polimeri acrilici. Astfel, prin
tratarea cu hidrazina, in mediul alcalin dat de NaOH,
polimerii acrilici prezinta valori maxime ale intensitatilor
coloristice, dupa o vopsire cu colorant acid (fig. 1).

In cazul utilizarii de H,O,, la o concentratie de 0,35 g/l
H,O, 385%, in prezenta a 20 g/l hidrazina are loc o
modificare puternica a structurii chimice a polimerilor
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Fig. 1. Variatia intensitétii coloristice, K/S, in functie de
concentratia de hidrazina si de NaOH

acrilici. Aceasta modificare este reflectatd, dupa vop-
sire, prin valori mari ale intensitatii coloristice (fig. 2).
In conditiile in care concentratia de H,O, variaza intre
100 si 350 g/l, se obtin intensitati coloristice K/S supe-
rioare celor obtinute la concentratii mici, respectiv de
0,15-0,5 g/l (fig. 3).

Adaugarea unui alt aditiv in baia de pretratare (alaturi de
0-30 g/l hidrazina), si anume a etilen carbonatului (EC),
nu duce la schimbari semnificative in structura chimica
a polimerilor acrilici. Dupa vopsire, cei doi polimeri acri-
lici au intensitati coloristice slabe, comparativ cu cele
obtinute prin pretratarea cu ceilalti aditivi (fig. 4).

Tratarea cu uree

Tratarea cu uree determina aparitia unor modificari in
structura polimerilor acrilici studiati (10)—(12).

R
+NH,-C-NH
-CH,-CH-CH,-CH-CH,- 2 2
1 ' (pretratare cu uree)
CN CN
polimer acrilic
-CH,-CH-CH,-CH-CH,- (10)
CN  C=0
NH,

polimer acrilic modificat chimic

Desfasurarea reactiilor (10)—(12) este confirmata si de
picurile de adsorbtie ale spectrelor IR ale polimerilor

Fig. 2. Variatia intensitatii coloristice, K/S, in functie de
concentratia de hidrazina si de H,O,

+ +
-CH2-CH-CH2-CH-CH2-—H.>
i ' (protonizare)
CN  C=0
NH, (11)
-CH,-CH-CH,-CH-CH,-
CN  C=0
NH,

Tratamentele cu uree si aditivi (NaOH, H,0,, etilen gli-

col si etilen carbonat) efectuate pe cei doi polimeri acri-
lici au dus la aparitia unor grupe functionale de tip
- C =0; - COOH sau - CO-NH si = CO - NH,,

+ .
-CH,-CH-CH,-CH-CH,- C.SO3
| 1 (vopsire cu un
CN C=0  colorant acid)
NH,
-CH,-CH-CH,-CH (12)
CN  C=0
H,N"0,SC

polimer acrilic vopsit

Benzile de adsorbtie ce ilustreaza prezenta acestor gru-
pe sunt urmatoarele:

. pentru gruparea - C = O

. pentru gruparea - COOH

. pentru grupe amidice de tipul

1680-1710cm™;
1680 -1 700 cm™;

acrilici studiati (figurile 5-6). - CO-NH- 1630 -1660cm™;
{5 i.1&
004
04 LIl
PRLUE ol
g4 ; i ik
1) ity
0.l 004
e oo
i [¥] i) 8] 1] a
1] . 10 1% n 25 6] 5%
Concentratim e hidrarind, gl

—— 0 g HAO? =0 1060 g H3OE = 250 g} HONEE =0 L o) H02

Congentraps de hilrasnd, gl

=#=0pgA EC =0=05gl EC <G g1 EC =0=10g1EC

Fig. 3. Variatia intensitétii coloristice, K/S, in functie de
concentratia de hidrazind si de concentratiile mari de H,O,
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Fig. 4. Variatia intensitatii coloristice, K/S, in functie de
concentratia de hidrazina si de etilen carbonat
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Tabelul 4

VALORILE INTENSITATILOR COLORISTICE, K/S,
DUPA PRETRATAREA POLIMERILOR CU UREE Sl
VOPSIREA CU 2% COLORANT ALBASTRU ACID R

| Valorile K/S dupa pretratarea cu 0-15 g/l uree
p‘:g:;ﬁ;”' si vopsirea cu 2% colorant Albastru acid R
Fara uree | 5g/luree |10 g/l uree |15 g/l uree
AN+AV 0,0517 0,3170 0,3360 0,3690
AN+AV+MS 0,1230 0,1521 0,1581 0,1625

. pentru grupe amidice de tipul

- CO -NH, 1640 - 1 560 cm™!
Daca tratamentul cu 30 g/l uree efectuat pe cei doi po-
limeri acrilici determina aparitia grupelor — C = O si
— COOH, intr-un procentaj ce variaza de la slab pana
la mediu (fig. 5b si fig. 6b), adaugarea de NaOH sau
de apa oxigenata duce la amplificarea acestui fenomen
(fig. 5c¢ si fig. 6¢,d). Ceilalti aditivi, respectiv etilen gli-
colul si etilen carbonatul, nu determina modificari struc-
turale in polimerii acrilici studiati.
Modificarile aparute in structura polimerilor acrilici tra-
tati in prezenta ureei sunt confirmate si de valorile inten-
sitétii coloristice (K/S) mai mari decat ale probelor mar-
tor (tabelul 4).
Polimerul 85% AN + 15% AV este mai accesibil atacu-
lui ureei, comparativ cu polimerul 85% AN+10%AV+
+15% alfa MS. Din cauza afinitatii mari pentru electroni,
acest ultim polimer acrilic limiteaza patrunderea ureei.
Prin adaugarea unor aditivi (NaOH, H,0O,) in baia de
pretratare, efectul de cationizare al celor doi polimeri se
accentueaza. Cel mai pronuntat efect il genereaza
NaOH, in concentratie de 5 g/l (figurile 7 si 8), in
prezenta a 10-15 g/l uree.
H,O, determind oxidarea grupelor CN (din polimerii
acrilici) la grupele COOH, care se leaga electrovalent
de grupéarile SO3 din colorantul acid. Cresterea con-
centratiei de H,O, din baia de pretratare are ca efect
oxidarea unui numar mai mare de grupe CN din
polimerii acrilici. Acest lucru se confirma in procesul de
vopsire, capacitatea lor coloristica fiind mult mai mare
(figurile 9 si 10).

d

Tabelul 5
VARIATIA INTENSITATII COLORISTICE IN FUNCTIE
DE CONCENTRATIA DE ETILEN CARBONAT S| UREE
i Valorile K/S dupa pretratarea
Polimerul Concentratja cu 0-15 g/I uree si vopsirea
acrilic de et"e"gff’b""atv cu 2% Albastru acid R
0g/l 549/l 10g/1 | 15 g/l
AN+AV 0,5 0,2110|0,32600,2590 [0,3210
5 0,2770|0,3170|0,3260 |0,3360
10 0,2820|0,2990 |0,3080 |0,3360
AN+AV+alfa MS 0,5 0,1330|0,1984 |0,2020 |0,2500
5 0,1443|0,1899 |0,2500 |0,2500
10 0,1521|0,17290,2500 [0,2900
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Fig. 5. Aspectul spectrelor IR pentru polimerul AN + AV + alfa MS,
tratat in prezenta ureei:
a. AN + AV + alfa MS martor; b. AN + AV + alfa MS + 30 g/l
uree; ¢. AN + AV + alfa MS + 30 g/l uree + 5 g/l NaOH; d. AN +
+ AV+alfa MS +30 g/l uree + 0,35 g/l H,O,
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Tabelul 6

VALORILE REZISTENTELOR PE MOSTRELE CATIONIZATE
S| VOPSITE CU 2% ALBASTRU ACID R
Rezistenta la: Rezistenta la:
Tratamentul de trata- | frecare | frecare| trata- | frecare | frecare
cationizare cu: mente | umeda | uscatd | mente | umeda | uscata
umede umede
AN+AV AN+AV+alfa MS
Martor 5/5/5 5 5 5/5/5 5 5
15 g/l uree 5/5/5 5 5 5/5/5 5 5
5 g/l NaOH +
+15 g/l uree 4/4-5/4) 3 5 4/4-5/4 3 5
0,35 g/l H,0, +
+ 15 g/l uree 5/5/5 5 5 5/5/5 5 5
5 g/l etilen
carbonat +
+ 15 g/l uree 5/5/5 5 5 5/5/5 5 5

Conform datelor din literatura de specialitate, etilen car-
bonatul are capacitatea de a dizolva polimerii acrilici,
insa efectul acestuia in ceea ce priveste cationizarea
este destul de scazut (tabelul 5).

Callitatea vopsirilor polimerilor pretratati cu uree, in pre-
zenfa unor aditivi, a fost apreciatad si prin valorile rezis-
tentelor la spalare si ale frecarii umede/uscate (tabe-
lul 6).

Rezistenta vopsirilor s-a determinat pe scara de gri,
conform STAS 5707/64, iar la frecare conform STAS
5819/58.
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Fig. 7. Dependenta intensittii coloristice, K/S, a polimerului AN +
AV in functie de concentratia de NaOH si de uree

Fig. 6. Aspectul spectrelor IR pentru polimerul AN + AV tratat,

in prezenta ureei:

a. AN + AV martor; b. AN + AV + 30 g/l uree; c. AN + AV +
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g/l uree + 5 g/l NaOH;
+30 g/l uree + 0,35 g/l H,0,
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Fig. 8. Dependenta intensitatii coloristice, K/S, a polimerului AN +
AV + alfa MS, in funciie de concentratia de NaOH si de uree
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Fig. 9. Dependenta intensitétii coloristice, K/S, a polimerului AN +
+ AV, in functie de concentratia de H,O, si de uree

Influenta pretratamentelor asupra integritatii
structurale a polimerilor acrilici

Pretratarea este eficienta numai daca determinda mo-
dificari structurale semnificative (evidentiate prin valori
mai bune ale intensitatii coloristice si ale rezistentei,
dupa o vopsire ulterioara), in conditiile pastrarii proprie-
tatilor fizico-mecanice ale polimerilor. Verificarea integri-
tatii structurale a polimerilor dupa cationizare s-a reali-
zat prin intocmirea curbelor efort-alungire, utilizand un
dinamometru cu inregistrare grafica si numerica Faff-
grag (Germania). Pe baza acestor curbe, ca o medie a
50 de determinari, s-au stabilit:

— forta de rupere P, cN;

- tenacitatea la rupere o., cN/den;

— alungirea la rupere €,, %.

Pretratamentele efectuate doar cu uree nu duc la o dis-
tructie a polimerilor acrilici, insa adaugarea unor aditivi
de tipul H,O, determina degradari minime pe polimerii
acrilici analizati (tabelul 7).

Cu cat valorile P, si g, sunt mai mari decat cele ale pro-
bei martor, cu atat gradul de protejare a polimerului
acrilic, prin pretratamentele efectuate, este mai ridicat.

CONCLUZII

Pretratamentele efectuate pe cei doi polimeri acrilici au
determinat o serie de modificari ale structurii chimice, si

anume:
- substantele bazice — hidroxil amina, etilen diamina,

hidrazina si ureea — au determinat introducerea unei
grupe — NH_ sau — NH,, in structura chimica a sub-

stratului;

Fig. 10. Dependenta intensitatii coloristice, K/S, a polimerului AN +
+ AV + alfa MS, in functie de concentratia de H,O, si de uree

Tabelul 7
VALORILE INDICILOR CE CARACTERIZEAZA
INTEGRITATEA POLIMERILOR ACRILICI
AN + AV AN + AV + alfa MS
P,,, O, €., P,, G,, £
Tratamente cN [cN/den % cN |cN/den| %
Fara uree 556 (22,95 | 1,6 |14,90 |23,90 | 2,79
Cu 30 g/l uree 6,07 (22,68 1,75 | 15,19 | 24,65 | 2,84
Cu 30 g/l uree +
+ 5 g/l NaOH 5,79 (27,27 1,66 | 13,86 | 24,20 | 2,59
Cu 30 g/l uree +
+0,35 g/l H,O, | 4,98 [23,09 | 1,43 | 13,76 (25,04 | 2,57
Cu 30 g/l uree +
+ 10 g/l etilen
carbonat 5,90 (22,32 1,70 | 15,60 | 24,40 | 2,92

— aditivi NaOH, H,0, si etilen carbonatul au efect si-

nergetic, reflectat de intensitatile coloristice mai pro-
nuntate decét in cazul pretratarii doar cu substantele
bazice enumerate;

— efectele produse prin cationizare sunt stabile in timp

(cu exceptia cazului in care se foloseste hidroxil ami-
na), fapt reliefat de rezistentele bune ale vopsirilor la
tratamente umede si la frecare;

- efectul creat de substantele bazice folosite la pre-

tratare este dependent de constanta de bazicitate a
acestora — cu cét pK, este mai mic, cu atét bazici-

tatea este mai mare, iar efectul de cationizare a poli-
merilor acrilici este asemanator (etilen diamina > hi-
drazina > hidroxil amina > uree);

— pretratamentele efectuate nu duc la degradari ale po-

limerilor acrilici;

— in functie de impactul modificarilor chimice, va fi ana-

lizat raspunsul capacitatii de egalizare a vopsirii cu
coloranti acizi la modificarile structurale efectuate.
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S Filatur3

UN NOU SISTEM DE FILARE

Masina S300 cu sisteme de filare de la Macart Textiles
Ltd., Bradford — Anglia, combina operatiile de filare,
torsionare, voluminizare a firelor si de bobinare intr-un
singur proces, pentru a produce fire dublate acrilice,
Nm 2/16-2/42, cu o mare voluminozitate. Pe fiecare din
cele patru fuse de filare S400 sunt realizate patru fire
dublate, care sunt debitate pe patru fuse de bobinare.
Configuratia masinilor este diferitd, in functie de cerin-
tele clientului. Astfel, pot fi cuplate pana la 15 masini la
un bobinator automat cu 60 de fuse. De asemenea,
pentru a micsora costurile de investitie, poate fi utilizata
bobinarea manuala.

in functie de finetea firelor obtinute, productia fiecarui
fus de filare S300 este cuprinsa intre 2,5 si 7 kg/ora.
Comparativ cu filarea traditionala cu inele, utilizarea ma-

industria textila
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sinii S300 prezinta o serie de avantaje: reducerea nu-
marului de procese utilizate pentru productia firelor
dublate traditionale, cu pana la 6, generand economii in
ceea ce priveste costurile legate de forta de munca,

intretinere, energie, spatiu de amplasare, piese de

schimb; o economie de energie de pana la 60% per kg
de fir filat; economii de pana la 60% in operatiile directe
si indirecte; spatiu redus de amplasare si depozitare a
materialelor; posibilitati de prelucrare a fibrelor scurte
sintetice, a fibrelor naturale si a amestecurilor acestora

in fire Nm 2/16-2/42; viteze de debitare de 200-240

m/minut, pentru toate tipurile de finete a firelor.
Datoritd acestor avantaje, peste 4 000 de masini S300
au fost furnizate deja in tari din Europa, Asia, Africa si

America.
Melliand International, noiembrie 2009,
nr. 5-6, p. 190
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Oil viscosity influence on textile spindles damping coefficients with
main implications in production quality increasing for fibres
dedicated to technical textiles

LUCIAN CONSTANTIN HANGANU CARMEN MARIA LOGHIN

REZUMAT - ABSTRACT - INHALTSANGABE

Influenta vascozitatii uleiului asupra coeficientilor de amortizare a fuselor textile cu implicatii in cresgterea calitatii
productiei de fibre destinate textilelor tehnice

Cresterea calitatii productiei de fibre destinate textilelor tehnice este influentata, in primul rdnd, de rdspunsul dinamic al componentelor de
functionare, implicate in aceste tehnologii. Pentru a dezvolta solutii noi pentru fusele textile sau pentru a creste calitatea celor cunoscute deja
in industria textila, respectiv a componentelor lor specifice, sunt necesare studii teoretice si experimentale continue. Astfel, un rol important il
au sistemele interne de amortizare a suporturilor de fuse textile. Lucrarea prezintd o metoda experimentala originala privind influenta vascozitatii
asupra coeficientilor de amortizare specifici fuselor textile. Studiile au fost realizate pentru a pune in evidenta legatura dintre diferitele tipuri de
uleiuri si raspunsurile sistemelor de amortizare, precum si influenta acestora asupra comportamentului dinamic al fuselor textile. Rezultatele
experimentale pot oferi scaderi de variatie pentru coeficientii de amortizare, in functie de valorile vascozitatii uleiului.

Cuvinte-cheie: fus textil, sistem de amortizare, coeficient de amortizare, ulei, vdscozitate

Oil viscosity influence on textile spindles damping coefficients with main implications in production quality increasing
for fibres dedicated to technical textiles

The production quality increasing for fibers dedicated to technical textiles is mainly influenced by the dynamic response of running components
involved by these technologies. To develop new solutions for textile spindles or to increase the quality for those which are already well known
in the textile industry, respectively for their specific components, permanent theoretical and experimental studies are needed. This way, an
important role is the one of the internal damping systems for the textile spindles supports. The paper presents an original experimental method
concerning the viscosity influence on damping coefficients specific to textile spindles. Studies were focused in order to emphazise the
connection between different oil types and the damping systems responses, as well as their influence on the textile spindles dynamic
behaviour. Depending on the values oil viscosity has, experimental results can offer variation drops of the damping coefficients.

Key-words: textile spindle, damping system, damping coefficient, oil, viscosity

Die Einwirkung der Olviskositat auf dem Dampfungskoeffizient der Textilspulen mit Einfluss auf dem Wachstum
der Faserproduktionsqualitat fur Technische Textilien

Der Wachstum der Faserproduktionsqualitdt fiir Technische Textilien ist hauptsdchlich von der dynamischen Antwort der Funktions-
komponenten dieser Technologien beienflusst. Um neue Losungen fir die Entwicklung der Textilspulen oder fiir das Qualitidtswachstum der
schon bekannten Spulen in der Textilindustrie zu finden, bzw. ihrer spezifischen Komponenten, sind stétige theoretische und experimentelle
Abhandllungen notwendig. Eine wichtige Rolle haben die interne Ddmpfungsysteme der Textilspulhalter. Die Arbeit stellt eine originelle
experimentelle Methode dar, betreff dem Einfluss der Viskositit auf den Dampfungskoeffizienten der Textilspulen. Die Studien wurden
durchgefiihrt um den Zusammenhang zwischen den verschiedenen Arten von 'len hervorzuheben und deren Antwort auf dem dynamischen
Verhalten der Textilspulen. Die experimentellen Ergebnissen erméglichen Variationsminderungen der Dadmpfungskoeffizienten in Abhangigkeit
von den Werten der Olviskositat.

Schliisselwérter: Textilspule, Ddmpfungssystem, Ddmpfungskoeffizient, Ol, Viskositat

heoretical studies on the dynamics of textile spindles

require the knowledge for both damping coefficients
and the laws of variation according to the operation
parameters.
All constructive solutions for modern textile spindles are
provided in their support structures with one hydraulic
damper mounted between the cup and the lower bea-
ring. This way, in figure 1, two versions of the latest
generation of supports made by Texparts Company —
Germany, are shown.
The HF model was designed for light spindles (fig. 1a).
It is provided with tapered pivot to the lower bearing.
For the HZ model (fig. 1b), the lower bearing is able to
drive not only the axial forces by the conical pivot, but
also the radial forces with greater values, giving this

=)
b

model the possibility to be used for medium and heavy
textile spindles.
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The textile spindle with a HZ support is composed of
rod 1, the belt wheel 2 mounted with constriction on
the rod, bearing 3 placed in box 70 mounted with
constriction on cup 4, flexible tube 5 fixed in box 10, the
pallet 6 inserted in tube 5, hydraulic damping device 7,
bushings 8 and arch 9 able to reduce certain shocks on
the axial direction, produced by a brutal introduction of
tubes on the rod.

The textile spindle with a HF support contains com-
ponents similar to the ones from 7 to 7. The elastic
contact between the cup and the lower bearing is
achieved by flexible tube 4, which, for the HF model, is
combined with a bearing box and, for the HZ model, is
combined directly with the cup; for this last model, the
bearing is directly mounted in the cup.

The flexibility of the tube is provided by a spiral cut
made in its wall. In such conditions, it ensures a low
flexural rigidity necessary for the proper functioning and
alignment of all components from the subassembly
“structure bearings-spindle rod".

In principle, the hydraulic damper 7, mounted between
the cup 4 and the pallet 6, is made of a steel spiral able
to offer the lower bearing a limited movement in radial
direction.

Oil from inside the damping device is compressed and
repressed once that the rod 7 is vibrating.

EXPERIMENTAL PART

Friction forces arising from the oil movement have a
strong damping effect; both the oil flow rate speed and
the internal friction forces increase with the spindle
speed and with the vibration amplitude values; in these
circumstances, it appears a progressive increase of the
damping capacity, with a favorable influence on an
automatic adaptation to the working conditions.

For the textile spindles with hydraulic damper, the
restoration of rod in the central position towards the
cup (and towards the ring that moves the traveler from
the ring spinning frames) is obtained by using, inside
the rod support structure, a flexible system of forces
acting on the pallet with appropriate elastic forces.
Since with these textile spindles damping friction oc-
curs in the oil film, the friction being disposed between
the other components, the oil is kept clean longer; thus,
the lubrication period is 3-5 times greater than had
been referred.

Another important advantage is related to the possibility
of operating at higher speeds, while maintaining proper
operating conditions, thus contributing to the increased
production of the ring spinning frames. The damping
device has a coil form, which is provided between its
spirals with intervals sized in the 10~' mm order. The oil
penetrates into these intervals, forming specific films, in
which hydrodynamic pressures appear, in the case of
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radial displacements of spirals damping device, caused
by vibrations specific to the rotating assembly “textile
spindle + yarn spool”. Qil located between the spirals is
compressed and repressed, once rod 1 is vibrating.
The friction forces arising from the oil movement have a
strong damping effect. Both the oil speed rate flow and
the internal friction forces increase with the spindle
speed and with the vibration amplitudes; in these cir-
cumstances, a progressive increase of the damping
capacity appears, favoring an automatic adaptation to
the working conditions.
The lower bearing can move radially, within certain li-
mits, when the forces of the spool imbalance are acting,
without producing remaining strains in the flexible tube,
as the main condition needed is to return to the position
of the central rod. None of the components can prevent
the oscillations of the flexible tube, so as the conditions
to easily overcome the critical speeds are created.
In literature, the damping forces determination for textile
spindles with hydraulic dampers is based solely on the
methodology of calculation, on the bearing capacity for
the radial sliding camps, which operate under friction
fluid conditions. Values obtained this way for the dam-
ping coefficient are only for general use guidance and
are not satisfactory, on one hand, in terms of accuracy
and, on the other hand, due to not allowing the for-
mulation of a law change to the coefficient necessary
for theoretical solutions, in which involved are the
motion equations of the dynamic systems specific to the
different mathematical models of the textile spindles
adopted for study.

For the textile spindles with a hydraulic damper, there

are deviations from the operating conditions of a sliding

camp run with rotating shaft, because:

— the head of flexible tube 7 (fig. 2) does not rotate
around the axis passing through O,; a movement
of this axis is produced on a circular orbit around
the central axis of cup 2, the radius of the circle

2010, vol. 61, nr-. 1
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Fig. 3

representing the eccentricity of the hydraulic damper
produced by the rod vibrations;

— the hydrodynamic pressures are generated in other
conditions for the sliding camps; it is not involved the
oil entrainment by the relative rotation between shaft
and cannon; it is involved only the compression of the
oil films specific for coil 3, under the radial displa-
cement of the flexible tube;

— the oil viscosity remains constant during operation,
because, during the change of the speed and of the
vibration amplitudes, temperature changes occur.

For experimental reserches, an original device was ac-
hieved, as presented in figure 3. The damper 1 is in-
troduced in the cup 2, fixed by the machine frame 3.
The rod 4 is elastically fixed at the lower part of the cup,
with the help of a rubber fitting 5 and a retaining nut 6.
The eccentric ending of the rotating shaft 7 is fixed in a
bearing 8 united with the rod 4.
Due to the spinning of the shaft with eccentric ending,
during its performance, the damper is subjected to a
stress similar to the one in the spindles. The hydro-
dynamic forces F, that appear in the films between the
damper spirals press upon the cup 2 and can be
measured with the help of two electrical resistance
gauges 9 linked to the thin neck. The cork 70 made of
synthetic rubber obstructs the oil loss during the
process. The eccentricity er can reach values imposed
by the experimental requirements.
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The eccentricity e, value in the middle of the damper
(the rod 4 movement on the F, force direction) is:

0,=—2_m, (1)
a+b

This special device for experimental researches has

next particularities:

— the rod 4 does not rotate over its own axis; because
of the eccentric shaft 7, the rod axis describes a
circle arch, as shown in figure 2, situation encoun-
tered in the normal operation of a damper;

— the rod 4, which is moving as mentioned above,
describes a con with the tip in a fixed point, located
at the bottom of the device, at distance b from the
center of damper, equal to the distance between the
damper center and the bearing center, appropriate to
the real spindle (landmarks 7 and 3 from figure 1); in
these conditions, the real angular displacement of
the lower bearing is reproduced;

— as being achieved through the constructive solution
adopted for the device identical movements for the
lower bearing with those of the spindle real time
operation, the thermal regime will be the same and,
as a consequence, the oil viscosity will acquire va-
lues in accordance with the rotation speed and with
the oscillations amplitude; this aspect is particularly
important, because temperature differences are
notable (20-25°C) between the light working regi-
mes (low spool imbalance, reduced rotation speed)
and those operating in a heavy regime; for the
differences mentioned, the viscosity varies in large
limits, with appreciable influence on the damping
force, as in fact it is known from the theory of hy-
drodynamics lubrication, namely that the bearing
force is directly proportional to viscosity;
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— according to facts mentioned above, the original
device is designed to create load conditions for the
damping system, which are very close to those that
appear to textile spindles during operation; the forces
F, that appear in the damping system are virtually

identical to those appearing in the damping system
mounted in the textile spindle support. In these
conditions, possibilities are created to determine with
high precision the values for damping coefficients c:

€= 2)

in which v is the movement speed of the lower bearing
(fig. 2), having its expression in:

v=wle, 3)

with:

w representing the angular speed for spindle rod.

For the eccentricity e,, values between 0.015-0.045

mm were adopted, which are available for a real and

normal exploitation of the textile spindle in technological

processes; these values are in correspondence with
the double amplitudes for the higher top of the spindle
rod, with values around 0.10-0.5 mm for the HF textile
spindle model. Curves represented in figure 4 were
obtained according to the results for measurements
performed on the damping force and time of the textile
spindle type HF. With relations (2) and (3) and data
provided by the curves in figure 4, there were com-
puted the values for the damping coefficient, which

allowed the clearance curves present in figure 5.

Thus, remarks are as follows:

. the damping force grows exponentially in the
dependency of the spindle rotation speed and is
highly influenced by the e, movement of the lower
bearing (fig. 6);
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- the damping coefficient (fig. 5) depends on the e,
movement of the lower bearing for the same v
bearing speed; the coefficient ¢ has considerably
higher values in the case of small e, displacements;

. the damping coefficient is influenced to a lesser
extent by the displacement speed v of the lower
bearing, because this is likely to adopt dynamic cal-
culations for the average c,, in accordance with
figure 6;

. based on the aspects mentioned above, it is possible
to establish the variation law for medium damping
<(:oeffi;:ient ¢,, depending on e, displacements
fig. 7).

¢ =0.357-3.17 8, (4)

If the behavior is watched by calculus for the dynamic
response of the textile spindle in the case of restricted
speed intervals, a c,, value corresponding to these

must be adopted; thus, numerical coefficients of equa-
tion will be computed (4).
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CONCLUSIONS

As noticed, if speed will be constant during the ope-
ration time (fig. 5), the damping coefficient ¢ decreases
once the displacement of the lower bearing increases;
for example, for n, = 10 000 rpm, ¢ = 0.31 Ns/mm for

e,=0015 mm and ¢ = 0.21 Ns/mm for e, = 0044 mm.
This is explained by oil viscosity decreasing inside the
damping system, because, at higher values for e, dis-
placements, oil circulation is more intense and contri-
butes to a temperature increase.

It is also remarked in figure 5 that, at low speeds,
e.g. 5,000 rpm, the decrease of the damping coeffi-
cient values is more pronounced. Aiming the viscosity
curves, we found that the viscosity values decreasing is
faster at lower temperatures, as normal temperatures
for light regimes of exploitation.

The damping coefficient ¢ depends on the lower bea-
ring displacement, for the same speed of the bearing,
and its values are considerably higher in the case of
small displacements.

(1]

[2]

(3]

[4]
(8]
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% Tehnologie chimica

FINISARI TEXTILE PE BAZA DE ULEIURI VEGETALE

La cea de-a 5-a conferinta “How to Enter Technical
Textiles Markets”, care a avut loc in Edinburgh, in
octombrie 2009, compania elvetiana Beyond Surface
Technlogies AG a prezentat gama de produse MiDori,
bazatd pe uleiuri din plante provenite din culturi
etiopiene. Acestea confera suprafetelor textile efecte
durabile. Potentialele aplicatii ale acestora se referd la

industria textila 3

managementul umiditatii, impermeabilitatea la apa,
inlocuirea glioxalului sau a altor produse de peliculizare
textila.
Primul dintre produsele din gama MiDori este E05, un
polimer natural hidrofil, ce confera materialelor un tuseu
moale si durabil. Produsul este certificat GOTS -
Global Organic Textile Standard, si nu necesita
reglementarea REACH.
Acest produs este adecvat aplicarii pe fibre naturale si
pe amestecuri de fibre sintetice cu bumbac, in si lana,
in scopul imbunatatirii sau mentinerii unui tuseu moale,
natural, al substratului.

Smarttextiles & nanotechnology, ianuarie 2010, p. 11
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NOTE STIINTIFICE

DEZVOLTAREA MASINILOR DIN PREPARATIA TESATORIEI.
MASINI DE INCLEIAT, NAVADIT S INNODAT

Tendinta principala in dezvoltarea masinilor de incleiat
este aceea de crestere a productivitdtii, de reducere a
consumurilor energetice, a consumului de apa si a
produselor de incleiere, odata cu imbunatatirea calitatii
urzelilor. Producétorii de masini de navadit si innodat au
dezvoltat noi utilaje, care sa raspunda cerintelor de
prelucrare a unui numar mare de tipuri de fire si articole.

Magini de incleiat
Grupul Karl Mayer Textilmaschinen AG

In anul 1998, firma Karl Mayer, din Germania, a preluat
firma Rotal S.r.l. — din ltalia, rezultand firma Karl Mayer
Rotal — ltalia. La 1 noiembrie 2007, Karl Mayer Group
a devenit proprietarul lui Sucker-Miiller, prin achizitio-
narea grupului insolvabil Moenus Textilmaschinenfabrik
GmbH, din Ménchengladbach — Germania. In ianuarie
2008, Karl Mayer Group a achizitionat intreaga tehno-
logie si drepturile asupra pietei de la firma L. Giriffin
Sons — S.U.A., in scopul patrunderii in sfera tehnologiei
de realizare a produselor indigo. La 1 decembrie 2008,
Karl Mayer Group a semnat contractul de preluare a
diviziei de productie a masinilor pentru preparatia fesa-
toriei de la firma elvetiana Benninger AG — din Uzwil. In
viitor, aceasta va lucra sub numele de Karl Mayer Textil-
maschinen AG.

Fig. 1

Firma Karl Mayer Rotal S.r.l. — ltalia, a realizat un
pliator ergonomic pentru suluri de urzeli incleiate. In
figura 1 este prezentat un pliator direct pentru fire filate
ZM-SP - de la firma Karl Mayer Rotal S.r.1.

Firma Sucker Textilmaschinen GmbH, din Germania,
a creat un nou bazin de incleiere pentru masina Sucker
Comsize Il. Planul firelor de urzeala se deplaseaza pe
sub un cilindru de masurare a tensiunii, care este co-
nectat la un sistem de control constant al acesteia.
Bazinul de incleiere este echipat cu trei cilindri si cu
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Fig. 2

doud puncte de prindere. Solutia de incleiere este apli-
catd pe urzeald cu ajutorul unui sistem de sprayere,
pentru a permite ca, in timp, aceasta sa se fixeze pe fir.
Apoi, ea este stoarsa la primul punct de prindere, iar
planul urzelii este imersat in solutia de incleiere. Urmea-
za o noua stoarcere la cel de-al doilea punct de prin-
dere, inainte de iesirea din camera de incleiere si intra-
rea in zona de uscare. Camera de incleiere este mai
mica decét cele traditionale, prin urmare si cantitatea de
solutie de incleiere este mai mica. Un traseu scurt al
urzelii imbunatateste ghidarea, reduce deseurile, opti-
mizeaza controlul temperaturii solutiei de incleiere si
reduce energia necesara pentru incalzire. Alimentarea
cu solutie de incleiere permite deplasarea acesteia
intr-o singura directie, pentru a aduce, in permanenta,
material proaspat in camera de incleiere. Excesul de
solutie este colectat intr-un container conectat la ca-
mera de incleiere si la tancul de stocare, in scopul
recircularii acesteia dupa filtrare. Temperatura solutiei
este controlata cu ajutorul a doua sisteme. Un sistem
realizeaza oprirea incalzirii, in momentul in care tem-
peratura a atins nivelul dorit, iar cel de-al doilea sistem
mentine incélzirea solutiei, pentru a realiza o fluctuatie
de temperatura cat mai scazutd. Grupul Karl Mayer
Textilmaschinen AG. a dezvoltat masina de incleiat
Size-O-Matic (SMR-SP), prezentata in figura 2, si
masina de incleiat Size-O-Matic (SMR-G), pentru fire
din fibre de sticla, prezentata in figura 3.

Magini de navadit si innodat

Firma Knotex Maschinenbau GmbH, din Germania,
a realizat un nou detector de fir dublu, pentru urzeli
fara rost. Firul dublu este detectat de un traductor de
presiune, care masoara tensiunea firului in timpul
fnnodarii, de pana la 10 ori/secunda. Pentru firul dublu,
tensiunea detectata va fi cu mult mai mare decéat cea a
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Fig. 3

firului simplu. Firma a dezvoltat un sistem care sa
detecteze daca urzeala are rost. Apoi, masina de in-
nodat realizeaza reglarea si se pregateste pentru detec-
tarea firelor duble, in cazul in care nu exista rost. In caz
contrar, detectorul de fir dublu nu mai este activat.

O alta inovatie o constituie sistemul complet automat de
innodare, Autoframe® Matic (fig. 4). Operatorul intro-
duce in calculator datele legate de urzeald, dupa care
sistemul regleaza automat tensiunea dorita, cu ajutorul
unor servomotoare. Acest concept permite operatorului
sa reduca la maximum timpul necesar pentru reglarea
masinii.

Fig. 4

Noua masina de innodat Basic S este o magina de mare
viteza, proiectata pentru innodarea rezistenta a firelor
de bumbac, de lana si de in. Masina este reglata pentru
a realiza 600 de noduri, simple sau duble, pe minut.
De asemenea, firma realizeaza o noua masina de tras in
spatd RS T1HPlus, care poate fi comandata prin utili-
zarea aerului comprimat. Ea este dotata cu un detector
de fir rupt.

Firma Stéubli International AG, din Elvetia, a devoltat
masina de innodat Magma, care poate prelucra fire
groase. Aceasta este dotata cu un nou sistem, brevetat,
pentru separarea firelor din rost. Pot fi innodate fire fi-
late, multiflamentare, monofilamentare, benzi PP, intr-o
gama de finete Ne 0,3-50. Masina detecteaza firele
duble utilizand un traductor optic. Poate realiza noduri
simple sau duble. Lungimea capatului nodului se poate
regla pana la 5 mm. Masina este proiectatd pentru a
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avea un numar minim de ansambluri mecanice si
necesita intrefinere minima.

Staubli a lansat o nouda masind automata de navadit,
Safir. Aceasta navadeste firele direct de pe sulul de
urzeald. Separarea firelor se realizeaza cu ajutorul unui
graifar cu vacuum. In masina este incorporat un de-
tector de fir dublu si de recunoastere a culorii pentru
fiecare fir, in faza de separare. Masina combina
tehnologiile vechilor masini automate de navadit Opal si
Delta (fig. 5) intr-o singurd masina, ceea ce conduce la
cresterea eficientei procesului de pregatire a urzelilor.
Firma Knotex Maschinenbau GmbH, din Germania, a
devoltat magina de navadit semiautomata Knotex Plus
(fig. 6).

Firma Fischer-Poege, din Germania, a realizat ultima
versiune a masinii de tras in spata, Typhoon pneumatic

Fig. 6
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Fig. 7

(fig. 7), cu o densitate a spatelor de 60 de casute/cm.
De asemenea, firma a lansat trei noi masini de innodat:
masina PU-Jet, cu dubla detectie electronicd pentru
urzelile fara rost; masina PU-M, pentru fire mono-
filamentare de péana la 0,5 mm diametru; masina PU-B,
pentru benzi de PP cu o latime de pana la 5 mm. Toate
masinile sunt realizate din aliaj galvanizat, cu un design
nou, si, optional, beneficieaza de control asupra ruperii
firului.

CRONICA

HEIMTEXTIL
13-16 ianuarie 2010

Targul comercial international al textilelor pentru
casa si la comanda si-a deschis portile sub motoul
“Take a walk on the style side”, la Frankfurt am Main,
cu un program variat ce a oferit perspective asupra
celor mai recente tendinte din acest sector, atét ex-
pozantilor, cat si vizitatorilor. Temele de interes supuse
dezbaterii s-au constituit in urméatoarele sectiuni:

. Let’s talk about it! - in cadrul careia lectori renumiti
de la cunoscute firme de consultanta, comerf si
industrie, cum ar fi Backhausen si Tisca/Austria,
MiraX/Elvetia, ADO, Nya Nordiska si Rasch Tex-
tillGermania, Bernard Reyn si Vescom/Olanda,
Equipo d'art/Spania, Erre Erre/ltalia si Korhanil
Canada, au abordat subiecte de mare importanta
pentru acest sector, intr-o perioada caracterizata de
dificultati economice, precum: accesul pe noi piete,
strategii pentru export, managementul de brand si
licenta. Tn cadrul Zilei comenzilor, atentia s-a in-
dreptat catre afacerile contractuale pe baza de pro-
duse plane din in, si anume: inchiriere sau achizitie de
produse, standarde ale igienei pentru produsele pla-
ne din in, in sectoare precum cel hotelier si de
ingrijire a sanatafii, dar si includerea rezultatelor
recentului studiu FutureHotel, realizat de Institutul
Fraunhofer. In cadrul Centrului de competenta
contractuald, Heimtextil si German Dry Cleaning
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Concluzii

Producatorii de masini pentru preparatia tesatoriei se
axeaza pe aplicarea tehnologiilor avansate, care ofera
control electronic si flexibilitate, in scopul obtinerii ver-
satilitatii si a cresterii randamentelor din tesatorie, ca
urmare a imbunatatirii calitatii firelor de urzeala si de
batatura.
Dezvoltarile in domeniul incleierii, navadirii si innodarii
urzelilor au ca scop reducerea timpilor de interventie,
de diminuare a deseurilor in procesul de pregatire a
firelor si realizarea unor urzeli care s& permita viteze
mari de lucru a masinilor de tesut.
Bibliografie
[1] Handolescu, C., Handolescu, O., Bucur-Isar, D.,
Nicula, Gh. Dezvoltarea masinilor din preparatia
tesatoriel. Masini de bobinat si de urzit. Partea I. In:
Revista Industria Textila, 2008, nr. 5, p. 195

Dr. ing. Camelia Handolescu
Ec. Ovidiu Handolescu
COVIMPEX SRL - Bucuresti
Dr. ing. Emilia Visileanu
Ing. Daniela Bucur
I.N.C.D.T.P. — Bucuresti

Association au prezentat audientei un spectru larg de
produse si/sau servicii.

. Let’s have a look! — care si-a concentrat atentia
catre arhitectura si materiale destinate pardoselilor,
peretilor si ferestrelor, gazduind o complexad combi-
natie de workshop-uri, prezentari etc.

- Sub titlul Camere de hotel pentru femei, Asociatia
hotelierd germana si Heimtextil au dezbatut probleme
privind cresterea identificata pentru grupul tinta al
femeilor oaspeti ai hotelurilor si, in acest sens, au fost
prezentate rezultatele unui sondaj de opinie, oferind
exemple de buna practica privind implementarea unor
concepte de design special pentru oaspetii femei.

. Ornamentele 3D — parte a dialogului AIT —in cadrul
careia s-a facut referire la o expansiune tridimen-
sionala a ornamentelor dintr-o incapere.

In data de 16 ianuarie, circa 30 de firme din Frankfurt —
decoratori de interior, magazine cu articole pentru pat,
librarii si galerii — s-au intrunit sub titlul “Heimtextil goes
city”, pentru a prezenta consumatorilor noile tendinte in
domeniu. Sub titlul “Style experts: style fabric meets
fabric style”, comerciantii detailisti au expus creatii pline
de inspiratie, materiale inovatoare i articole de moda in
domeniul articolelor de casa.

Informatii de presa. Heimtextil, noiembrie 2009
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O NOUA FIBRA LYOCELL CU IONI DE CUPRU

La targul Techtextil - desfasurat in iunie 2009, la Frank-
furt — cunoscutul producator de fibre speciale
Lyocell, Smartfiber AG, din Rudolstadt/Germania,

a prezentat ultima sa inovatie in domeniu, fibrele
smartcell hygienic cu ioni de cupru. Prin incorporarea
cuprului, fibra functionala smartcell contracareaza
actiunea germenilor, virusurilor si fungilor patogeni.
Folosita la filtre si nefesute functionale, smartcell
hygienic ofera o conditionare imbunataiita a aerului, prin
reducerea bacteriilor si eliminarea mirosurilor
neplacute. Utilizatd la aspiratoare si la sistemele de
conditionare a aerului sau la filirele de aer, aceasta fibra
antibacteriana contribuie si la o netd dezvoltare a
igienei. Efectul antibacterian al fibrelor smartcell
hygienic se bazeaza pe efectul fungicid si antibacterian
al cuprului. Acest element natural blocheaza sistemul
enzimatic din metabolismul microorganismelor. Prin
tratarea fibrei smartcell hygienic cu o solutie diluatd de
sare de cupru, se obtine fibra Lyocell cu ioni de cupru,
a carei concentratie analitica totald reprezintd 27 g/ kg.
Astfel, o incorporare redusa de ioni de cupru in fibrele
smartcell hygienic permite stoparea permanenta a
contaminarii microbiene a filtrelor, sistemelor de
conditionare a aerului $i a nefesutelor functionale etc.
Intr-un timp foarte scurt, fibrele smarcell hygienic
elibereaza exact concentratia necesara de ioni de
cupru, astfel incat fungii, bacteriile si virusurile sa nu
poata coabita.

Smartfiber AG a prezentat, in cadrul targului Techtextil,
fibrele speciale smartcell clima, cu actiune de termo-
reglare, si fibra SeaCell cu aditivi din alge, care, in ver-
siunea SeaCell active plus, este prima fibra cu ioni de
argint, cu actiune antibacteriana, ce poate fi albita.

Technical Textiles, 2009, nr. 4, p. E 156

NANOFIBRE PENTRU PANOURI SOLARE

Grupul CEZ - cel mai mare producator de electricitate
din Republica Ceha, si una dintre cele mai performante
companii energetice europene colaboreaza cu El-
marco, in vederea evaluarii potentialului panourilor
solare peliculizate cu nanofibre (fig. 1).

Prima etapa a proiectului, realizat in parteneriat, pre-
supune testarea in conditii reale a panourilor con-
ventionale cu silicon si a noilor panouri cu nanofibre,
dezvoltate prin utilizarea tehnologiei Elmarco, si com-
pararea rezultatelor obtinute. Partenerii sperd sa
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Fig. 1

demonstreze viabilitatea economica a acestei noi
metode de producere a energiei ,verzi“. Noile panouri
solare utilizeazd nanofibrele pentru captarea energiei
solare si transformarea acesteia in energie electrica.
Ele au fost deja instalate la o centrala nuclearo-electrica
CEZ, din Temelin — Republica Ceha. Legat de aceasta,
Ladislav Mares, director executiv al Elmarco afirma:
,Pana in prezent, nicaieri in lume nu au fost folosite
nanofibrele pentru astfel de panouri solare... Pentru a le
testa efectiv functionalitatea, se doreste realizarea unei
comparatii, in cadrul aceluiasi amplasament, intre pa-
nourile solare cu silicon si cele cu nanofibre, instalate
cu fata catre toate cele patru puncte cardinale, adica nu
numai catre sud, cum se procedeaza de obicei in cazul
panourilor conventionale cu silicon, fapt ce va permite o
comparatie privind comportamentul ambelor tipuri de
panouri, conventionale si cu nanofibre, in variate con-
ditii de temperatura si lumina*.

Pentru Grupul CEZ, proiectul face parte din cerceta-
rea, dezvoltarea si testarea de noi tehnologii de pro-
ducere a energiei. Datorita flexibilitatii noului tip de
panou, se presupune ca acesta va putea fi aplicat ca
parte componenta a structurilor constructiilor. Avand in
vedere caracteristicile fizice ale acestor panouri, este
foarte posibil ca ele sa aiba succes in conditii de lumina
slaba, situatie in care celulele de silicon prezintd difi-
cultati. Daca producerea de panouri pe baza nano-
tehnologiei se dovedeste a fi chiar mai putin costi-
sitoare, comparativ cu cele din celulele siliconice con-
ventionale, atunci aceasta ar putea reprezenta o evo-
lutie semnificativa.

Aceasta tehnologie unica de producere a panourilor
DSSC avansate se bazeaza pe integrarea de materiale
nanofibroase anorganice, realizate prin tehnologia
Nanospider, de la EImarco.

Smarttextiles & nanotechnology,
decembrie 2009, p. 16

O NOUA FIBRA DE KEVLAR

Aplicatiile industriale ale noilor fibre de Kevlar, de la
DuPont, se bazeaza pe o noua platforma tehnologica
ce le sporeste performanta, in comparatie cu fibrele
standard.

2010, vol. 61, nr-. 1



Fig. 1

Utilizarea acestor fibre duce la economii in privinia
costurilor si la o mai mare flexibilitate a proiectarii pentru
producatorii ce furnizeaza franghii si cabluri din fibra
optica unor sectoare precum: industria constructoare
de masini, petrol si gaze, constructii si alte industrii
conexe. Primul produs care va fi lansat pe piata este
Keviar K29 AP.
»Datorita greutafii reduse, rezistenfei, stabilitatii dimen-
sionale, rezistenfei la coroziune, stabilitafii termice si
altor proprietafi unice, fibre de Kevlar este utilizata pen-
tru consolidarea si armarea unei game largi de
produse... In cazul mai multor aplicatii, clientii vor putea
sd utilizeze mai pufine fibre pentru o performanta egald
sau chiar mai mare. Acesta este tipul de inovatie dorit
de clientii nostri si subliniazd angajamentul nostru pe
piata materialelor de inalta performanta" - afirma
Thomas G. Powell, presedinte al departamentului
Tehnologii de Protectie din cadrul companiei DuPont.
Aplicatiile fibrei Kevlar K29 AP includ anvelope, curele
si furtunuri pentru industria constructoare de masini,
franghii, cabluri compozite si electromecanice pentru
sectorul de constructii, petrol si gaze (fig. 1).
Potrivit estimarilor DuPont, cererea globala de materiale
de inaltd rezistenta pentru aplicatii in industria con-
structoare de masini, cum ar fi anvelope, tubulaturi,
furtunuri si curele, se va dubla in urmatorii cinci ani,
datoritd cerintelor de reducere a greutatii, de econo-
misire a conbustibilului si de crestere a performantei la
temperaturi ridicate.
Fibra Kevlar K29 AP este disponibila intr-o gama larga
de finete si are o rezistentd cu pana la 15% mai mare
decat fibra K29 standard, oferind producatorilor o mai
mare flexibilitate in proiectare. In prezent, aceasts fibra
este disponibila la nivel global, pentru testari de noi
produse si dezvoltari de noi aplicatii.

Smarttextiles & nanotechnology,

decembrie 2009, p. 5

S Filatura

CABLARE TRIPLA INTR-UN SINGUR PAS

In cadrul targului Techtextil 2009, ce a avut loc in iunie
in Germania, la Frankfurt, firma RITM a prezentat noua
masina UTM 30 (fig. 1), special conceputa pentru obti-
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Fig. 1

nerea cablurilor din trei toroane, intr-un singura faza de
prelucrare.
Masina este prevazuta cu trei fuse motoare de rasucire,
cu cap de rasucire-infasurare actionat electronic. Pe
aceasta masina pot fi prelucrate fire cu densitatea de
lungime cuprinsa intre 2 000 si 20 000 dtex, utilizate in
aplicatii precum: fire cord pentru anvelope, plase pentru
pescuit, plase pentru agriculturd, ata de cusut indus-
triala, armaturi de cauciuc etc.
Prin combinarea a doua procese de prelucrare intr-un
singur pas, cu ajutorul acestei masini, se reduc atat tim-
pii de productie si de manipulare, cat si cantitatea de
deseuri textile rezultate, garantdnd o deosebita calitate
a firului obtinut, cu un consum redus de energie.
Capul de infasurare-rasucire este realizat cu o tehno-
logie unica. Dispozitivul de reglare a efectului de balon,
in timpul filarii, permite ajustarea on-line chiar si a celui
mai mic balon de fir posibil, pentru orice finete a firului,
evitdndu-se astfel crearea unei tensiuni inalte in fir.
Printr-un control de precizie, pierderea de energie cau-
zatd de efectul de frictiune a balonului de fir in aer este
diminuata. Astfel, utilizarea dispozitivelor electronice cu
motoare cu actionare directa ajutd la reducerea con-
sumului de energie a masinii UTW.
Alte avantaje ale masginii, ca urmare a dotarii cu unitate
electronica, sunt flexibilitatea si usurinta cu care loturile
de productie pot fi manevrate, in sensul ca nu mai exis-
ta roti dintate pentru angrenaj sau curele ce trebuie
schimbate, iar raportul variatiei de viteza, directia rasu-
cirii, precum si alti parametri, sunt reglabili prin inter-
mediul computerului principal, care este prietenos
utilizatorului, fiind dotat cu un ecran digital.
Masgina UTW 40, in varianta industriala, dispune de
32 de posibilitati de reglare si este alcatuita din doua
par{i independente — o conducta integrata pentru siste-
mul de evacuare a caldurii si o curea de descércare a
produselor finale, in timp ce UTW 30 este destinata
comercializarii ca unitate de sine statatoare.

MobileTex, octombrie 2009, vol. 4, nr. 10, p. 8

%ﬁ Tesatorie

TESEREA FIBRELOR ARAMIDICE

Fibrele aramidice sunt utilizate, in principal, pentru
producerea de materiale destinate echipamentelor de
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protectie, de aceea ele trebuie s fie prelucrate pe
masini de inaltd performanta, cu ajutorul celor mai avan-
sate tehnologii. De exemplu, pentru tesaturile folosite in
fabricarea castilor de protectie antiglont este utilizat, de
obicei, un fir aramidic cu densitatea de 3 360 den, al-
catuit din 2 000 de monofilamente. Firul nu este torsio-
nat, de aceea ruperile de filamente reprezinta o pro-
blema, care trebuie avuta in vedere in permanenta.
Masina de tesut cu graifdr G6500 (fig. 1), produsa de
firma elvefiana ltema, este destinata teserii firelor mul-
tifilamentare cu torsiune zero, datorita faptului ca placile
graifarului nu sunt prevazute cu ghidaje, cérlige sau alte
elemente in interiorul rostului, care sa interfereze cu
firele de urzeald si, prin urmare, filamentele nu se mai
deterioreaza. Datorita capetelor mici ale graifarului, afla-
te Tn apropierea spatei, deschiderea rostului si tensio-
narea firelor de urzeala sunt menfinute la un nivel minim.
Datorita tensiunii scazute in fir, contractia materialului
este mai redusd, ceea ce duce la cresterea randa-
mentului.

Elaborarea unei frane electronice pentru batatura si a
unor capete speciale ale graifarului faciliteaza o insertie
de mare viteza a bataturii din fibre aramidice, de pana la
650 rpm.

Studiile efectuate au confirmat faptul c& proprietatile
balistice cresc proportional cu viteza de rotatie pe minut
(rpm) si, In acelasi timp, cantitatea de deseuri scade,
ceea ce duce la economii remarcabile.

Aramida este o fibra speciald, care necesita tratamente
si utilaje speciale. Datoritd noilor dezvoltari, masina
G6500 este ideala pentru prelucrarea acestor fibre. Ea
este prevazuta cu un sistem de tensionare a urzelii cu
cea mai redusd masa si cea mai mare rigiditate, iar
toate suprafetele sunt cromate mat. Acesta garanteaza
inflexibilitatea barei de tensionare si, prin urmare, unifor-
mitatea liniei de inserare a bataturii, cu mentinerea unor
valori balistice constante. Cilindrul de preluare a mate-
rialului este cauciucat, iar cei doi cilindri de presare
sunt cromati mat. Pentru materialele cu desimi mici,
este disponibila o rola speciala de preluare, in scopul
prevenirii deplasarii firelor.

RotoCut este un mecanism prin care se efectueaza cea
mai rapida si mai curata taiere a bataturii, fiind eliminata
problema filamentelor deteriorate. Datorita faptului c3,
pentru placile sau capetele graifarului, nu sunt necesare
carlige de ghidare, nu se produc deteriorari ale fila-
mentelor din firele de urzeala.

industria textila
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Suportii capetelor graifarului sunt cromati mat si echi-
pati cu dispozitive speciale de fixare, brevetate. Unghiul
deosebit de mic, de 19 grade, al rostului, are drept
rezultat o performanta, de neegalat pana in prezent, a
masinii de tesut cu graifar G6500.

Melliand International, august 2009, nr. 4, p. 142

it Tricotaje

SISTEM DE MONITORIZARE A MASINILOR
DE TRICOTAT CIRCULARE

Yegim Tekstil este una dintre cele patru mari companii
de textile din lume, care are peste 150 de masini de
tricotat, iar instalarea sistemului de monitorizare
AccuTrack a facut ca productia anuald de materiale
tricotate sa creasca cu cca 603 000 kg. Randamentul
mediu al masinilor de tricotat era de 65,1% —in 2007,
72,6% — in 2008, iar dupa instalarea sistemului de
monitorizare a crescut cu 7,5%.

Sistemul de monitorizare AccuTrack (fig. 1) destinat
masinilor circulare de tricotat poate fi aplicat oricarui
model de masina. Sistemul include senzori universali,
ce pot prelua date de la mecanismele masinii, diag-
nosticand automat cauzele opririi, cum ar fi cele legate
de materia prima, intretinere, setare, curatare etc.

Fig. 1

Informatiile privitoare la operator pot fi, de asemenea,
gestionate de sistem. Fiecare operator este inregistrat
si se poate loga la intrarea n tura. in plus, pot fi obtinute
automat date anterioare despre masgina, materiile prime
utilizate si forfa de munca.

Interfetele AccuTrack sunt proiectate pentru a fi er-
gonomice si a prezenta, intr-un timp record, date re-
feritoare la performanta si productivitate. Sistemul de
monitorizare poate urmari turele introduse in sistem si
poate genera — la finalul turelor — rapoarte care centra-
lizeaza intreaga activitate si performanta din tura res-
pectiva. Acest lucru este important, in special, datorita
faptului ca raportul pentru schimbul de noapte este
disponibil managerilor. Pe pietele actuale, globalizate si
comparative, cu costuri crescute legate de consumul
de energie, forta de munca si materii prime, optimiza-
rea unitatilor de productie este imperativa. Sistemul de
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monitorizare AccuTrack oferd informatii in timp real,
permitand managerilor sa ia decizii informate si rapide,
imbunatatind astfel productivitatea masinilor existente si
eliminand, adesea, nevoia de extindere a infrastructurii
in vederea sporirii productivitatii.

Perioada de recuperare a investitiei, pentru punerea in
functiune a sistemului, si de obtinere de profit este, in
multe cazuri, mai mica de 6 luni.

Melliand International, noiembrie 2009,
nr. 5-6, p. 203

MASINA TIP RASEL RSE 4-1 DE LA KARL MAYER

Masina tip Rasel RSE 4-1, de la Karl Mayer, care va fi
lansatd pe piata in aprilie 2010, este cea mai fiabila
masinad din aceasta serie. Ea stabileste noi standarde
de viteza si opereazd cu o mare precizie, independent
de conditiile climatice.

Cresterea vitezei de lucru s-a obtinut prin integrarea in
constructia masinii a unor componente inovatoare
CFRP - din material plastic consolidat cu fibra de
carbon. Acest salt tehnologic face ca masinile de tri-
cotat din urzeala de mare productivitate, produse de
Karl Mayer, sa fie operate cu succes de cétre clientii
companiei.

RSE 4-1 este prima masina tip Rasel echipata cu com-
ponente CFRP (fig. 1). Constructia masinii — ace, bare
cu pasete, designul de baza — a fost optimizata, pentru
a spori viteza de productie. Schimbarile efectuate asu-
pra acelor s-au concentrat pe cresterea rezistentei la
deformare laterala, iar aspectele legate de designul de
baza privesc optimizarea dinamicii masinii.

Toate aceste imbunatatiri tehnice s-au efectuat in urma
unor calcule detaliate si extensive, utilizdnd diferite
metode de testare, precum cea a elementului finit si
sisteme de simulare multi-body. Realizarea barelor cu
pasete din CFRP a determinat reducerea cu 25% a
greutatii, comparativ cu modelul traditional, in timp ce
rigiditatea a fost sporitd. Aceste modificari au dus la
obtinerea unor viteze maxime de lucru. in plus, utilizarea
materialelor CFRP are ca rezultat o stabilitate excep-
tionald a temperaturii in timpul productiei. Intervalul de
temperatura necesar functionarii masinii in conditii opti-
me a fost extins de la +/-2°C la +/-7°C, diminuand
astfel orice pierderi ale eficientei cauzate de necesi-
tatea reglarii placutelor cu ace in functie de conditiile

Fig. 1
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climatice, sau de reducerea vitezei in urma opririlor
masinii.

! . . - . g g .
Rezultatele obtinute confirma cresterea fiabilitatii si per-
formantei masinii RSE 4-1, ceea ce duce la realizarea
unei productivitati maxime.

Kettenwirk Praxis, 2009, nr. 4, p. 34

m Textile netesute

STRAT-SUPORT CARE CRESTE EFICIENTA
PRODUCTIEI MEDIULUI DE FILTRARE

Compania Colbond bv, din Arnhem/Olanda, a anuntat
in cadrul Filtech 2009, care a avut loc la Wiesbaden/
Germania, lansarea gamei de straturi-suport de filtrare,
Colback pro. Aceasta inovatie vine in sprijinul produ-
cétorilor de medii de filtrare, pentru a creste viteza
de productie, simultan cu reducerea costurilor. Datori-
ta compozitiei sale de fire bicomponente, alcatuite din
miez de poliester acoperit cu un invelis polipropilenic,
Colback pro are un punct de topire mai mic decéat
Colback-ul traditional. Aceasta proprietate nu numai ca
reduce consumul de energie pe parcursul prelucrarii,
dar imbunatateste, de asemenea, legarea cu alte medii
filtrante. Alte proprietati importante, ce caracterizeaza
noua gama de produse, sunt: imbunatatirea capacitafii
de incarcare electrostatica, rezistenta ridicata la acizi gi
o capacitate de sudare foarte buna.

Fig. 1. Filtru de carbon activat de pe stratul-
suport Colback

Pe langa aceste proprietati, noile straturi-suport asigura
aceleasi beneficii ca si cele traditionale. Create, in mod
special, pentru a corespunde cerintelor din domeniul
filtrarii, aceste straturi-suport imbunatatesc durabilitatea
si eficacitatea, atat a mediilor de filtrare gazoase si li-
chide, cét si a straturilor de carbon activat (fig. 1). Prin-
tre avantaje, se numara gradul ridicat de rigiditate la
greutate si grosime redusd, o foarte bunad stabilitate
termica si dimensionald si structura deschisa. Stratul-
suport este usor de prelucrat si asiguréd o foarte buna
pliere si permeabilitate ridicata la aer a produsului finit.

Technical Textiles, 2009, nr. 4, p. E 187
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NETESUTE PERFORMANTE INGEO,
FILATE DIN TOPITURA

Firma Natureworks a anuntat recent, in cadrul Con-
ferintei internationale de tehnologie a materialelor nefe-
sute, care a avut loc in septembrie 2009, la Denver/
S.U.A,, faptul ca doua dintre tipurile de biorasini Ingeo,
cu continut scazut de carbon, sunt utilizate in prezent
pentru realizarea de materiale netesute, filate din
topitura, utilizate in principal in productia de filire si
lavete.

La inceputurile acestui an, firma Biax-FiberFilm, pro-
ducatoare de echipamente din fibre filate din topitura, a
efectuat testari asupra rasinilor Ingeo, obtinute din za-
haruri naturale. Durabilitatea substratului Ingeo filat din
topitura a fost evaluata pozitiv si in laboratorul de cerce-
tare a materialelor netesute, din cadrul Universitatii din
Tennessee.

wElaborarea substratului Ingeo, obfinut prin filarea din
topitura, extinde in mod semnificativ varietatea de apli-
catii in care acest material poate fi utilizat... In com-
paratie cu materialele nefesute conventionale pe baza
de fibre, materialul nefesut Ingeo, obtinut prin filare din
topitura, ofera economii din punct de vedere al cos-
turilor estimate la 30-50%, si avantaje importante in
ceea ce priveste stabilitatea preturilor, comparativ cu
produsele pe baza de petrol”— a declarat Doug Brown,
presedintee firmei Biax-FiberFilm.

Prin aceasta elaborare, Biax-FiberFilm a demonstrat
performanta excelenta a doua dintre categoriile de ra-
sini Ingeo, in procesul de filare din topiturd. Ingeo
6252D si Ingeo 6291D ofera diverse posibilitati de pre-
lucrare si o calitate excelentd, din ele putand fi obtinu-
te materiale ce satisfac cerintele unei game largi de
aplicatii.

Configuratia liniei de filare din topiturd a firmei Biax-
Fiber Film permite prelucrarea materialelor Ingeo cu
viscozitate ridicata, precum cele 6201D, si confera
acestora o rezistenta mai mare decat cea obfinuta cu
echipamentele conventionale de filare din topitura.

MobileTex, octombrie 2009, vol. 4, nr. 10, p. 6

FILTRE DIN FIBRE NOMEX $I KEVLAR

Noul produs Nomex KD, de la DuPont, combina fibrele
Nomex si Kevlar intr-o noua structurd netesutd, care
imbunatateste considerabil proprietafile materialelor
filtrante existente (fig. 1).

Proiectantii de filtre de aer industriale, utilizate pentru
aplicatii in medii cu temperaturi inalte, cum ar fi pro-
ductia de asfalt si racitoarele clincherelor de ciment, vor
putea utiliza produsul pentru a crea solutii de filtrare mai
eficiente, efective si, probabil, mai puin costisitoare.
Asa cum afirma Kathy Kowalsky — managerul de
marketing global de la DuPont Protection Technologies
~DuPont a furnizat timp de mai mulfi ani fibre Nomex
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Fig. 1

pentru utilizari in domeniul filtrarii aerului cu gaz fier-
binte... Prin aceasta noua tehnologie, fibra Nomex —
cunoscuta pentru capacitatea sa de a rezista la tem-
peraturi extreme, a fost combinata, cu Kevlar — o fibra
cu o mare eficien}d in protectia balistica. Materialul re-
zultat ofera o performanta a filtrarii mai buna cu pana la
60%, fata de materialul Nomex standard”.
Nomex KD este produs netesut din microfibre fibrilate,
cu aport in cresterea ariei suprafatei de filtrare, ceea ce
conduce la 0 mai mare eficienta a filtrarii si la reducerea
dispersiilor de praf. Stabilitatea dimensionalda mare in
conditii de caldura si flacara a materialului Nomex KD
poate Tmbunatati durabilitatea si durata de viatd a
sacului filtrant si in aplicatile ce necesita rezistenta la
proiectarea de stropi/scéantei.
Smarttextiles & nanotechnology,
ianuarie, p.16

T =
% Tehnologie chimica

TEHNOLOGII INOVATOARE PENTRU MATERIALE
FUNCTIONALE

In vara anului 2011, colectia producatorului elvetian de
tricoturi Eschler AG, Bdihler va include trei materiale cu
o inaltd functionalitate, care vor incorpora tehnologii
inovatoare: unul din 100% poliester reciclat, bazat pe o
tehnologie antimicrobiana si doua tricoturi, realizate prin
tehnologia Schoeller’s coldblack, prin care se reduce
absorbtia caldurii la materialele de culori inchise si se
garanteaza un inalt nivel de protectie anti UV.

Materialele Eschler pentru articole sport sunt clasificate
prin sistemul de confort pentru (ecs) — un principiu

'
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complementar de stratificare — in urmatoarele categorii:
el, e2 si e3+. Pentru colectia de vara 2011, compania
s-a concentrat asupra sustenabilitatii si tehnologiilor
de varf.

Materialul e1 PCR bioactiv se evidentiaza prin dura-
bilitate. Firele ,new life" sunt realizate din 100% poli-
ester reciclat, in acest caz din sticle PET. Acestea se
caracterizeaza printr-un tuseu foarte moale, o elas-
ticitate ridicatd si un inalt management al umiditatii. Tn
plus, materialul PCR bioactiv presupune incorporarea
de ioni de argint in fibrele polimerice, ceea ce va
conduce la inhibarea dezvoltarii de bacterii generatoare
de mirosuri neplacute, fiind recomandat pentru rea-
lizarea de lenjerii intime functionale, camasi si tricouri
personalizate, dar si pentru articole de imbracaminte
de performantd destinate unor activitati sportive, tip
aerobic.

Swan coldblack este un tricot tehnic cu o structura
unicd, ondulatd — asemenea mingiilor de golf (fig. 1) —
care ii confera proprietati aerodinamice deosebite.
Acest material este utilizat deja la realizarea echipa-
mentelor pentru competitii sportive — alergare de viteza,
triatlon si ciclism.

Materialul Swan, realizat de compania Eschler, este
bazat pe tehnologia coldblack, de la Schoeller AG, din
Sevelen/Elvetia. Prin aplicarea unei finisari, in con-
formitate cu standardul blue-sign, textilele inchise la
culoare nu mai absorb caldura, ci o reflecta, reducand
astfel intensitatea caldurii si oferind, in plus, o buna
protectie anti UV.

e3 Flash este un tricot dublu stratificat, din poliester —
in interior, si poliamida — in exterior, care furnizeaza un
incredibil management al umiditati — se usuca ,cat ai
clipi* — si excelente proprietati de racire. Totodatd, ma-
terialul poliamidic exterior garanteaza o inalta rezistenta
la abraziune. In acest material sunt incorporate fibre
Lycra, pentru a conferi proprietafi de elasticitate si
compresie, si fibre de carbon, care — potrivit afirmatiilor
institutului elvetian independent EMPA — imbunatatesc
capacitatea de termoreglare a imbracamintei.

Technical Textiles, 2009, nr. 4, p. E 172

=¥ Aparate de masura
= si control

UN NOU APARAT DE TESTARE A TESATURILOR

Aparatul FTU pentru testarea tesaturilor (fig. 1) a fost
proiectat de firma OptiTex Ltd., din Petrach-Tikva/
Israel. Tn realizarea noului aparat s-a avut in vedere, in
mod special, extinderea capacitétii sistemului de si-
mulare a dinamicii miscarii tesaturii pe manechine virtu-
ale, care corespund caracteristicilor naturale ale corpu-
lui uman si care pot fi adaptate si reglate in functie de
necesitati. In plus, acest aparat imbunatatit ofera utili-
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zatorilor posibilitatea de a-si testa ei insisi tesaturile,
fara a mai fi nevoie sa apeleze la servicii externe, care
sunt destul de costisitoare si implica mult timp. Aparatul
are o greutate micd, fiind de marimea unei serviete, si
poate masura — cu o deosebitd precizie — cele patru
tipuri principale de deformari ale tesaturii: incovoierea,
alungirea, forfecarea si frecarea. Pentru validarea ma-
suratorilor, testerul dispune de o functie automata de
repetare a testelor.

OptiTex dezvolta solutii inovatoare, in configuratii 2D si
3D, prietenoase utilizatorului, pentru toate tipurile de
materiale folosite in industria textila si in industriile co-
nexe modei, in vederea facilitarii colaborarii intre parte-
neri, prin intermediul procesului de fabricatie.

Melliand International, august 2009, nr. 4, p. 157

TESTER DIGITAL PENTRU DETERMINAREA
REZISTENTEI LA SFASIERE

Noul aparat Elmatear?, de la firma James H. Heal & Co
Ltd., din Lake View/Marea Britanie, este destinat deter-
minarii rezistentei la sfasiere a materialelor textile usoa-
re sau grele.

Aparatul Elmatear? 855 (fig. 1) corespunde cerintelor
tuturor standardelor mondiale de testare prin metoda
Elmendorf, inclusiv celor europene, celor din S.U.A.,
precum si ale tuturor comerciantilor detailisti. De ase-
menea, este in conformitate cu standardele comune
utilizate in industria materialelor netesute, a ambalajelor,
a hartiei sau a materialelor plastice.

Fig. 1
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Instrumentul are un interval de masurare a rezistentei
la sfasiere, la o forta a carei valoarea maxima este de
64 N, prin selectarea uneia dintre cele 4 greutati — usor
de schimbat — ale pendulului. Prin utilizarea pendulului
optional E, se poate obtine cresterea capacitatii de ma-
surare a rezistentei la sfasiere, la o forta de maximum
128 N (13,05 kg fortd).
Controlat prin intermediul unui ecran tactil LCD,
Elmatear? 855 este special proiectat pentru a dimi-
nua erorile operatorului uman. Spre deosebire de ma-
joritatea celorlalte dispozitive de testare balistica,
Elmatear? are capacitatea de detectare automati a
pendulului de greutate si de revenire automata la nivel
zero.
Un senzor confirma faptul ca sfasierea initialda a fost
facutd in epruvetd, iar la finalizarea unui test, oscilatia
pendulului este opritd automat. Instrumentul se vinde
complet, impreuna cu greutdtile de verificare indivi-
duale, care pot fi utilizate pentru a verifica cu exactitate
performantele materialului. Conexiunea USB, montata
in interior, si software-ul optional de date de logare,
permit salvarea, completarea si exportul rezultatelor tes-
telor, precum si tiparirea rapoartelor de testare.
Folosind vasta lor experientd si bogatia de cunostinte
tehnico-stiintifice, echipa firmei James H. Heal a con-
struit un instrument solid si durabil, fabricat din ma-
teriale de Tnaltd calitate si conceput pentru a oferi o
utilizare usoard si exactd, pentru cele mai exigente
medii.
Aparatul este livrat cu o gama larga de conexiuni elec-
trice si accesorii, pentru a putea fi pus in functiune
imediat dupa achizitionare.

Melliand International, august 2009, nr. 4, p. 152

sdv _/
g X Diverse

NOUA TERMINOLOGIE A FIBRELOR ARTIFICIALE

Biroul international de standardizare a fibrelor

artificiale — BISFA, din Bruxelles — Belgia, a incheiat

versiunea 2009, actualizata si extinsa, a , Terminologiei

fibrelor artificiale”. Ghidul cuprinde in detaliu probleme

legate de terminologia acestor fibre:

. nume generice ale fibrelor artificiale;

. scheme morfologice;

. termeni tehnici si definitii;

. fluxuri tehnologice;

- procese de fabricare a netesutelor si aplicatiile aces-
tora;

- schema morfologica a firelor industriale si utilizarile
acestora;

. termeni statistici si definitii;

. firele artificiale n sistemul tex;
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- sistemul de unitati internationale Sl al fibrelor
artificiale;

. umiditatea relativa;

. traducerea termenilor tehnici.

Terminologia fibrelor artificiale este disponibila gratuit la

adresa:

www.bisfa.org/booklets/BISFA_Terminology2009.pdf

Melliand International,
noiembrie 2009, nr. 5-6, p.174

BIOPOLIMERI NATURALI

Beyond Surface Technologies AG, din Pratteln/
Elvetia, a lansat o linie cu efecte cu adevarat suste-
nabile pentru suprafete textile, realizate pe bazd de
seminte oleaginoase provenite din recolte industriale.
Primul produs din aceasta familie este MiDori EO5, un
polimer hidrofil natural pe baza de substante naturale,
avand un tuseu moale durabil, natural, ce-i confera
purtatorului confort si senzatie de racoare, fard
umiditate. Acest produs este ideal pentru a fi utilizat pe
fibre naturale si pe amestecuri sintetice cu bumbac, in
si lana, in scopul sporirii sau mentinerii senzatiei natu-
rale de moliciune a substratului.

Melliand International, noiembrie 2009, nr. 5-6, p. 179

DEFIBRILATORUL PURTABIL LIFEVEST
DE LA ZOLL CORPORATION

Defibrilatorul purtabil LifeVest, produs de Zoll Corpora-
tion, cu sediul in Chelmsford, Massachusetts/S.U.A., a
fost prezentat in cadrul Sesiunii Stiinifice a Asociatiei
Americane a Afectiunilor Inimii — AHA 2009, din Orlan-
do/Florida.

LifeVest este acceptat pe scara largd ca produs
standard in ingrijirea pacientilor cu risc temporar de
scadere a aportului sanguin la nivelul inimii, respectiv in
sindromul coronarian acut (SCA).

Wojciech Zareba de la Centrul Medical al Universitatii
Rochester a evidentiat faptul ca boala cardiovasculara
ramane principala cauza a mortalitatii la pacientii cu boli
renale grave (ESRD) si ca tahiaritmia ventriculara (VT/
VF), in majoritatea cazurilor, pare a fi responsabild de
SCA, la pacientii supusi dializei. Totusi, doar 8% din
populatia afectatda de ESRD beneficiaza de un defi-
brilator cardiac implantabil (ICD), deoarece este putin
probabil ca medicii sa recurga la un astfel de implant,
avand in vedere potentialele complicatii, cum ar fi infec-
tille, dificultatile privind accesul venos, sau speranta de
viata limitata.

Michael Gold de la Universitatea de Medicina din Caro-
lina de Sud a realizat un bilant al datelor privind utili-
zarea defibrilatorului LifeVest in 2008, care arata ca
majoritatea aplicatiilor acestuia sunt in domeniul furni-
zarii de indicii pentru preventia primara, atunci cand
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Fig. 1

starea unui pacient se modifica si nu s-a stabilit inca un
risc permanent de SCA sau dupa scoaterea implantului
de ICD infectat.

Alan Kadish de la Scoala de Medicind Feinberg, din
cadrul Universitati de Nord-Vest, a propus utilizarea
defibrilatorului LifeVest in tratarea incipienta a cardio-
miopatiei nonischemice, in vederea evitarii implantului
prematur sau inutil al unui ICD.

Defibrilatorul purtabil LifeVest (fig. 1) este utilizat la
pacientii cu risc de SCA, oferindu-le protectie pe par-
cursul starilor modificate, atata vreme cat nu s-a stabilit
inca riscul unui SCA permanent, oferind medicului ra-
gazul necesar evaluarii riscului de aritmie pe termen
lung si stabilirii unui tratament corespunzator.

LifeVest este usor de purtat si are o greutate mica,
permitand pacientilor sa se intoarca la activitafile lor
cotidiene, fiind in acelasi timp protejati impotriva unui
risc de SCA. Acesta monitorizeazd permanent inima
pacientului si, in cazul detectarii unui ritm cardiac ce
ameninta viafa, ofera o defibrilare de urgenta, in scopul
restabilirii unui ritm normal al inimii.

Dispozitivul neinvaziv, aprobat de FDA in 2002, este
purtat de peste 13 000 de pacienti. Acesta are o rata
de succes al tratamentului imediat la pacientii cu SCA
de 98%, fara a necesita interventia unui insofitor.

Smarttextiles & nanotechnology, ianuarie 2010, p. 3

MATERIALE CE UCID VIRUSURILE

Compania Chemviron Carbon Cloth Division, cu
sediul in Durham/UK, a dezvoltat recent o serie de
produse din 100% carbon activat, ale caror proprietati
antivirale si virucide au fost testate de catre Agentia
pentru Protectia Sanatatii din Regatul Unit (HPA).
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Doua dintre aceste tesaturi — Zorflex VB si Zorflex VB
Plus, au fost testate de catre HPA, prin utilizarea unui
virus surogat, MS2-Coliphage. Rezultatele testarii au
relevat faptul ca o combinatie de materiale, printre care
si Zorflex VB, a captat virusul intr-un procentaj de pana
la 99,54%, iar stratul activ din material a ucis virusul
intr-un procentaj de 93% (fig. 1). Rezultate chiar mai
bune s-au obtinut in cazul materialul Zorflex VB Plus,
acesta prezentand o rata a captarii de pana la 99,88%,
in cadrul combinatiei de materiale, si un procentaj de
actiune virucida de 98%.

Prin urmare, o combinatie de materiale ce utilizeaza
Zorflex VB sau Zorflex VB Plus poate fi utilizata intr-o
varietate de aplicatii dintre cele mai diverse, de la cele
din domeniul medical — masti respiratorii, halate medi-
cale, pansamente destinate ranilor, articole de imbra-
caminte si pentru pat destinate pacientilor, pana la
aplicatii industriale, cum ar fi sistemele de aer con-
ditionat.

Testele separate privind permeabilitatea la aer, realizate
atat pe Zorflex VB, cét si pe Zorflex VB Plus, au relevat
un procentaj al fluxului de aer de 10,29 cm® [em™! [,
cu mult mai mare decét al mastilor respiratorii existente
pe piatd. Aceasta inseamna cd ambele produse pot
contribui la un confort maxim al purtatorului, factor im-
portant mai ales in cazul mastilor respiratorii.

Asa cum afirma Bob Brown, director general al
Chemviron Carbon Cloth ,aceasta noua dezvoltare
oferd o oportunitate unica pentru promovarea tehnolo-
giei, in vederea utilizarii acesteia pentru o larga varietate
de aplicatii.

Smarttextiles & nanotechnology, ianuarie 2010, p. 11

g
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EVOLUTIA PRODUCTIEI DE FIBRE

...NatureWorks LLC, producator al unui bogat sorti-
ment de biopolimeri Ingeo, realizaji din materii prime
vegetale, si-a dublat productia la fabrica din Blair, atin-
gand 140 000 de tone/an, aceasta reprezentand de
fapt capacitatea totald proiectatd a fabricii. La sfarsitul
anului 2008, fabrica inaugurase deja un nou proces de
productie, capabil sd reduca si mai mult emisiile de
CO, si consumul de energie necesar producerii biora-

sinii Ingeo. Ca urmare, productia de material bioplastic
Ingeo se realizeaza cu emisii de CO,, si cu un consum

de energie mult mai reduse decat in cazul materialelor
obtinute pe bazd de petrol, si anume PET, PVC,
polistiren, polipropilena, polietilena — cu densitate
redusa, si policarbonat.

..in perioada 2008-2009, in India, s-a inregistrat o
usoard scadere a suprafetei cultivate cu bumbac, res-
pectiv 1%, fapt reflectat intr-o scadere cu 8% a pro-
ductiei de bumbac, adicd cu 29 de milioane baloturi,
avand in vedere si recolta mai slabd. Cu toate acestea,
India si-a putut mentine locul doi in topul celor mai mari
producatori de bumbac, fiind devansata doar de China.

...In perioada 2009-2010, productia mondiala de bum-
bac este estimata la 23,1 milioane de tone, cu 1% mai

mica decét in sezonul anterior. Se asteapta o crestere
a productiei in acest sezon, pentru India, S.U.A., Pa-
kistan si Australia, in detrimentul Chinei si Braziliei.
Totusi, ponderea tarilor din Asia in productia mondiala
va continua sa creasca, de la 59% - in 2008-2009, la
64% —in 2009-2010.

...In domeniul fibrelor celulozice, cifra de afaceri a
producatorului austriac Lenzing Group a scazut cu
14,4%, la o valoare de 589,9 milioane de euro, in prima
jumatate a anului 2009. Responsabile pentru acest fapt
au fost productia mai mica de fibre din primul trimestru,
preturile sensibil mai mici ale fibrelor si vanzarile
semnificativ reduse pe segmentul materialelor plastice.
Veniturile evaluate, fara taxe si dobanzi, au scazut in
prima jumatate a anului 2009 de la 72,1 milioane de
euro la 15,4 milioane de euro. Cu toate acestea, cas-
tigurile au crescut semnificativ, de la —1,9 milioane de
euro — in primul trimestru, la +17,3 milioane de euro —
in al doilea trimestru al anului. De altfel, Lenzing pre-
vede o stabilizare a vanzarilor, avand in vedere faptul
cd, in a doua jumatate a anului 2009, fabricile au func-
tionat aproape la intreaga capacitate.
Melliand International, noiembrie 2009,
nr. 5-6, p. 174, 176
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NOTE STIINTIFICE

DEZVOLTAREA MASINILOR DIN PREPARATIA TESATORIEI.
MASINI DE INCLEIAT, NAVADIT $S1 INNODAT

Tendinta principald in dezvoltarea masinilor de incleiat
este aceea de crestere a productivitatii, de reducere a
consumurilor energetice, a consumului de apa si a
produselor de incleiere, odata cu imbunatatirea calitatii
urzelilor. Producétorii de masini de navadit si innodat au
dezvoltat noi utilaje, care sa raspunda cerintelor de
prelucrare a unui numar mare de tipuri de fire si articole.

Magini de incleiat
Grupul Karl Mayer Textilmaschinen AG

In anul 1998, firma Karl Mayer, din Germania, a preluat
firma Rotal S.r.l. — din ltalia, rezultand firma Karl Mayer
Rotal — ltalia. La 1 noiembrie 2007, Karl Mayer Group
a devenit proprietarul lui Sucker-Miiller, prin achizitio-
narea grupului insolvabil Moenus Textilimaschinenfabrik
GmbH, din Ménchengladbach — Germania. In ianuarie
2008, Karl Mayer Group a achizitionat intreaga tehno-
logie si drepturile asupra pietei de la firma L. Giriffin
Sons — S.U.A., in scopul patrunderii in sfera tehnologiei
de realizare a produselor indigo. La 1 decembrie 2008,
Karl Mayer Group a semnat contractul de preluare a
diviziei de productie a masinilor pentru preparatia {esa-
toriei de la firma elvetiana Benninger AG — din Uzwil. In
viitor, aceasta va lucra sub numele de Karl Mayer Textil-
maschinen AG.

Fig. 1

Firma Karl Mayer Rotal S.r.l. — ltalia, a realizat un
pliator ergonomic pentru suluri de urzeli incleiate. In
figura 1 este prezentat un pliator direct pentru fire filate
ZM-SP - de la firma Karl Mayer Rotal S.r.l.

Firma Sucker Textilmaschinen GmbH, din Germania,
a creat un nou bazin de incleiere pentru masina Sucker
Comesize Il. Planul firelor de urzeala se deplaseaza pe
sub un cilindru de masurare a tensiunii, care este co-
nectat la un sistem de control constant al acesteia.
Bazinul de incleiere este echipat cu trei cilindri si cu

industria textila

36 |

Fig. 2

doud puncte de prindere. Solutia de incleiere este apli-
catd pe urzeald cu ajutorul unui sistem de sprayere,
pentru a permite ca, in timp, aceasta sa se fixeze pe fir.
Apoi, ea este stoarsa la primul punct de prindere, iar
planul urzelii este imersat in solutia de incleiere. Urmea-
za o noua stoarcere la cel de-al doilea punct de prin-
dere, inainte de iesirea din camera de incleiere si intra-
rea in zona de uscare. Camera de incleiere este mai
mica decét cele traditionale, prin urmare si cantitatea de
solutie de incleiere este mai mica. Un traseu scurt al
urzelii imbunatateste ghidarea, reduce deseurile, opti-
mizeaza controlul temperaturii solutiei de incleiere si
reduce energia necesara pentru incalzire. Alimentarea
cu solutie de incleiere permite deplasarea acesteia
intr-o singuré directie, pentru a aduce, in permanenta,
material proaspat in camera de incleiere. Excesul de
solutie este colectat intr-un container conectat la ca-
mera de incleiere si la tancul de stocare, in scopul
recircularii acesteia dupa filtrare. Temperatura solutiei
este controlata cu ajutorul a doua sisteme. Un sistem
realizeaza oprirea incalzirii, in momentul in care tem-
peratura a atins nivelul dorit, iar cel de-al doilea sistem
mentine incélzirea solutiei, pentru a realiza o fluctuatie
de temperatura cat mai scazutd. Grupul Karl Mayer
Textilmaschinen AG. a dezvoltat masina de incleiat
Size-O-Matic (SMR-SP), prezentata in figura 2, si
masina de incleiat Size-O-Matic (SMR-G), pentru fire
din fibre de sticla, prezentata in figura 3.

Masini de navadit si innodat

Firma Knotex Maschinenbau GmbH, din Germania,
a realizat un nou detector de fir dublu, pentru urzeli
fara rost. Firul dublu este detectat de un traductor de
presiune, care masoara tensiunea firului in timpul
fnnodarii, de pana la 10 ori/secunda. Pentru firul dublu,
tensiunea detectata va fi cu mult mai mare decéat cea a
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Fig. 3

firului simplu. Firma a dezvoltat un sistem care sa
detecteze daca urzeala are rost. Apoi, masina de in-
nodat realizeaza reglarea si se pregateste pentru detec-
tarea firelor duble, in cazul in care nu exista rost. In caz
contrar, detectorul de fir dublu nu mai este activat.

O alta inovatie o constituie sistemul complet automat de
innodare, Autoframe® Matic (fig. 4). Operatorul intro-
duce in calculator datele legate de urzeald, dupa care
sistemul regleaza automat tensiunea dorita, cu ajutorul
unor servomotoare. Acest concept permite operatorului
sa reduca la maximum timpul necesar pentru reglarea
masinii.

Fig. 4

Noua masina de innodat Basic S este o magina de mare
viteza, proiectata pentru innodarea rezistenta a firelor
de bumbac, de lana si de in. Masina este reglata pentru
a realiza 600 de noduri, simple sau duble, pe minut.
De asemenea, firma realizeaza o noua masina de tras in
spatd RS 1HPlus, care poate fi comandata prin utili-
zarea aerului comprimat. Ea este dotata cu un detector
de fir rupt.

Firma Stéubli International AG, din Elvetia, a devoltat
masina de innodat Magma, care poate prelucra fire
groase. Aceasta este dotata cu un nou sistem, brevetat,
pentru separarea firelor din rost. Pot fi innodate fire fi-
late, multiflamentare, monofilamentare, benzi PP, intr-o
gama de finete Ne 0,3-50. Masina detecteaza firele
duble utilizand un traductor optic. Poate realiza noduri
simple sau duble. Lungimea capatului nodului se poate
regla pana la 5 mm. Masina este proiectatd pentru a
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Fig. 6

avea un numar minim de ansambluri mecanice si
necesita intrefinere minima.

Staubli a lansat o nouda masind automata de navadit,
Safir. Aceasta navadeste firele direct de pe sulul de
urzeald. Separarea firelor se realizeaza cu ajutorul unui
graifar cu vacuum. In masina este incorporat un de-
tector de fir dublu si de recunoastere a culorii pentru
fiecare fir, in faza de separare. Masina combina
tehnologiile vechilor masini automate de navadit Opal si
Delta (fig. 5) intr-o singurd masina, ceea ce conduce la
cresterea eficientei procesului de pregétire a urzelilor.
Firma Knotex Maschinenbau GmbH, din Germania, a
devoltat masgina de navadit semiautomata Knotex Plus
(fig. 6).

Firma Fischer-Poege, din Germania, a realizat ultima
versiune a masinii de tras in spata, Typhoon pneumatic

Fig. 6
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Fig. 7

(fig. 7), cu o densitate a spatelor de 60 de casute/cm.
De asemenea, firma a lansat trei noi masini de innodat:
masina PU-Jet, cu dubla detectie electronica pentru
urzelile fara rost; masina PU-M, pentru fire mono-
filamentare de pana la 0,5 mm diametru; masina PU-B,
pentru benzi de PP cu o latime de pana la 5 mm. Toate
masinile sunt realizate din aliaj galvanizat, cu un design
nou, si, optional, beneficieaza de control asupra ruperii
firului.

CRONICA

HEIMTEXTIL
13-16 ianuarie 2010

Targul comercial international al textilelor pentru
casa si la comanda si-a deschis portile sub motoul
“Take a walk on the style side”, la Frankfurt am Main,
cu un program variat ce a oferit perspective asupra
celor mai recente tendinte din acest sector, atét ex-
pozantilor, cét si vizitatorilor. Temele de interes supuse
dezbaterii s-au constituit in urmétoarele sectiuni:

. Let’s talk about it! - in cadrul careia lectori renumiti
de la cunoscute firme de consultanta, comerf si
industrie, cum ar fi Backhausen si TiscalAustria,
MiraX/Elvetia, ADO, Nya Nordiska si Rasch Tex-
tillGermania, Bernard Reyn si Vescom/Olanda,
Equipo d'art/Spania, Erre Erre/ltalia si Korhani/
Canada, au abordat subiecte de mare importanta
pentru acest sector, intr-o perioada caracterizata de
dificultati economice, precum: accesul pe noi piete,
strategii pentru export, managementul de brand si
licenta. Tn cadrul Zilei comenzilor, atentia s-a in-
dreptat catre afacerile contractuale pe baza de pro-
duse plane din in, si anume: inchiriere sau achizitie de
produse, standarde ale igienei pentru produsele pla-
ne din in, in sectoare precum cel hotelier si de
ingrijire a sanatafii, dar si includerea rezultatelor
recentului studiu FutureHotel, realizat de Institutul
Fraunhofer. In cadrul Centrului de competenta
contractuald, Heimtextil si German Dry Cleaning
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Concluzii

Producétorii de masini pentru preparatia tesatoriei se
axeaza pe aplicarea tehnologiilor avansate, care ofera
control electronic si flexibilitate, in scopul obtinerii ver-
satilitatii si a cresterii randamentelor din tesatorie, ca
urmare a imbunatatirii calitaii firelor de urzeala si de
batatura.
Dezvoltarile in domeniul incleierii, navadirii si innodarii
urzelilor au ca scop reducerea timpilor de interventie,
de diminuare a deseurilor in procesul de pregatire a
firelor si realizarea unor urzeli care s& permita viteze
mari de lucru a masinilor de tesut.
Bibliografie
[1] Handolescu, C., Handolescu, O., Bucur-Isar, D.,
Nicula, Gh. Dezvoltarea masinilor din preparatia

tesatoriel. Masini de bobinat si de urzit. Partea I. In:
Revista Industria Textila, 2008, nr. 5, p. 195
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Association au prezentat audientei un spectru larg de
produse si/sau servicii.

. Let’s have a look! — care si-a concentrat atentia
catre arhitectura si materiale destinate pardoselilor,
peretilor si ferestrelor, gazduind o complexa combi-
natie de workshop-uri, prezentari etc.

- Sub titlul Camere de hotel pentru femei, Asociatia
hotelierd germana si Heimtextil au dezbatut probleme
privind cresterea identificatd pentru grupul tinta al
femeilor oaspeti ai hotelurilor si, in acest sens, au fost
prezentate rezultatele unui sondaj de opinie, oferind
exemple de buna practica privind implementarea unor
concepte de design special pentru oaspetii femei.

. Ornamentele 3D — parte a dialogului AIT —in cadrul
careia s-a facut referire la o expansiune tridimen-
sionala a ornamentelor dintr-o incapere.

in data de 16 ianuarie, circa 30 de firme din Frankfurt —
decoratori de interior, magazine cu articole pentru pat,
librarii si galerii — s-au intrunit sub titlul “Heimtextil goes
city”, pentru a prezenta consumatorilor noile tendinte in
domeniu. Sub titlul “Style experts: style fabric meets
fabric style”, comerciantii detailisti au expus creatii pline
de inspiratie, materiale inovatoare i articole de moda in
domeniul articolelor de casa.

Informatii de presa. Heimtextil, noiembrie 2009
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DOCUMENTARE

@ Materii prime

O NOUA FIBRA LYOCELL CU IONI DE CUPRU

La targul Techtextil — desfasurat in iunie 2009, la Frank-
furt — cunoscutul producator de fibre speciale
Lyocell, Smartfiber AG, din Rudolstadt/Germania,

a prezentat ultima sa inovatie in domeniu, fibrele
smartcell hygienic cu ioni de cupru. Prin incorporarea
cuprului, fibra functionala smartcell contracareaza
actiunea germenilor, virusurilor si fungilor patogeni.
Folosita la filtre si nefesute functionale, smartcell
hygienic ofera o conditionare imbunatatita a aerului, prin
reducerea bacteriilor si eliminarea mirosurilor
neplacute. Utilizatad la aspiratoare si la sistemele de
conditionare a aerului sau la filirele de aer, aceasta fibra
antibacteriana contribuie si la o netd dezvoltare a
igienei. Efectul antibacterian al fibrelor smartcell
hygienic se bazeaza pe efectul fungicid si antibacterian
al cuprului. Acest element natural blocheaza sistemul
enzimatic din metabolismul microorganismelor. Prin
tratarea fibrei smartcell hygienic cu o solutie diluatd de
sare de cupru, se obtine fibra Lyocell cu ioni de cupru,
a carei concentratie analitica totald reprezintd 27 g/ kg.
Astfel, o incorporare redusa de ioni de cupru in fibrele
smartcell hygienic permite stoparea permanenta a
contaminarii microbiene a filtrelor, sistemelor de
conditionare a aerului si a nefesutelor functionale etc.
Intr-un timp foarte scurt, fibrele smarcell hygienic
elibereaza exact concentratia necesara de ioni de
cupru, astfel incat fungii, bacteriile si virusurile sa nu
poata coabita.

Smartfiber AG a prezentat, in cadrul targului Techtextil,
fibrele speciale smartcell clima, cu actiune de termo-
reglare, si fibra SeaCell cu aditivi din alge, care, in ver-
siunea SeaCell active plus, este prima fibra cu ioni de
argint, cu actiune antibacteriana, ce poate fi albita.

Technical Textiles, 2009, nr. 4, p. E 156

NANOFIBRE PENTRU PANOURI SOLARE

Grupul CEZ — cel mai mare producator de electricitate
din Republica Ceha, si una dintre cele mai performante
companii energetice europene colaboreaza cu El-
marco, in vederea evaluarii potentialului panourilor
solare peliculizate cu nanofibre (fig. 1).

Prima etapa a proiectului, realizat in parteneriat, pre-
supune testarea in conditii reale a panourilor con-
ventionale cu silicon si a noilor panouri cu nanofibre,
dezvoltate prin utilizarea tehnologiei Elmarco, si com-
pararea rezultatelor obtinute. Partenerii spera sa

industria textila
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Fig. 1

demonstreze viabilitatea economica a acestei noi
metode de producere a energiei ,verzi“. Noile panouri
solare utilizeaza nanofibrele pentru captarea energiei
solare si transformarea acesteia in energie electrica.
Ele au fost deja instalate la o centrala nuclearo-electrica
CEZ, din Temelin — Republica Ceha. Legat de aceasta,
Ladislav Mares, director executiv al Elmarco afirma:
,Pana in prezent, nicaieri in lume nu au fost folosite
nanofibrele pentru astfel de panouri solare... Pentru a le
testa efectiv functionalitatea, se doreste realizarea unei
comparatii, in cadrul aceluiasi amplasament, intre pa-
nourile solare cu silicon si cele cu nanofibre, instalate
cu fata catre toate cele patru puncte cardinale, adica nu
numai catre sud, cum se procedeaza de obicei in cazul
panourilor conventionale cu silicon, fapt ce va permite o
comparatie privind comportamentul ambelor tipuri de
panouri, conventionale si cu nanofibre, in variate con-
ditii de temperatura si lumina*.

Pentru Grupul CEZ, proiectul face parte din cerceta-
rea, dezvoltarea si testarea de noi tehnologii de pro-
ducere a energiei. Datorita flexibilitatii noului tip de
panou, se presupune ca acesta va putea fi aplicat ca
parte componenta a structurilor constructiilor. Avand in
vedere caracteristicile fizice ale acestor panouri, este
foarte posibil ca ele sa aiba succes in conditii de lumina
slaba, situatie in care celulele de silicon prezintd difi-
cultati. Daca producerea de panouri pe baza nano-
tehnologiei se dovedeste a fi chiar mai putin costi-
sitoare, comparativ cu cele din celulele siliconice con-
ventionale, atunci aceasta ar putea reprezenta o evo-
lutie semnificativa.

Aceasta tehnologie unica de producere a panourilor
DSSC avansate se bazeaza pe integrarea de materiale
nanofibroase anorganice, realizate prin tehnologia
Nanospider, de la Elmarco.

Smarttextiles & nanotechnology,
decembrie 2009, p. 16

O NOUA FIBRA DE KEVLAR

Aplicatiile industriale ale noilor fibre de Kevlar, de la
DuPont, se bazeaza pe o noua platforma tehnologica
ce le sporeste performanta, in comparatie cu fibrele
standard.
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Fig. 1

Utilizarea acestor fibre duce la economii in privinia
costurilor si la o mai mare flexibilitate a proiectarii pentru
producétorii ce furnizeaza franghii si cabluri din fibra
optica unor sectoare precum: industria constructoare
de masini, petrol si gaze, constructii si alte industrii
conexe. Primul produs care va fi lansat pe piata este
Kevlar K29 AP.
wDatorita greutafii reduse, rezistentei, stabilitafii dimen-
sionale, rezistenfei la coroziune, stabilitafii termice si
altor proprietafi unice, fibre de Kevlar este utilizata pen-
tru consolidarea si armarea unei game largi de
produse... In cazul mai multor aplicatii, clientii vor putea
sd utilizeze mai pufine fibre pentru o performanta egald
sau chiar mai mare. Acesta este tipul de inovatie dorit
de clientii nostri si subliniazd angajamentul nostru pe
piata materialelor de inalta performanta" — afirma
Thomas G. Powell, presedinte al departamentului
Tehnologii de Protectie din cadrul companiei DuPont.
Aplicatiile fibrei Kevlar K29 AP includ anvelope, curele
si furtunuri pentru industria constructoare de masini,
franghii, cabluri compozite si electromecanice pentru
sectorul de constructii, petrol si gaze (fig. 1).
Potrivit estimarilor DuPont, cererea globala de materiale
de inaltd rezistenta pentru aplicatii in industria con-
structoare de masini, cum ar fi anvelope, tubulaturi,
furtunuri si curele, se va dubla in urmatorii cinci ani,
datoritd cerintelor de reducere a greutatii, de econo-
misire a conbustibilului si de crestere a performantei la
temperaturi ridicate.
Fibra Kevlar K29 AP este disponibila intr-o gama larga
de finete si are o rezistentd cu pana la 15% mai mare
decat fibra K29 standard, oferind producatorilor o mai
mare flexibilitate in proiectare. In prezent, aceasts fibra
este disponibila la nivel global, pentru testari de noi
produse si dezvoltari de noi aplicatii.

Smarttextiles & nanotechnology,

decembrie 2009, p. 5

S Filatura

CABLARE TRIPLA INTR-UN SINGUR PAS

In cadrul targului Techtextil 2009, ce a avut loc in iunie
in Germania, la Frankfurt, firma RITM a prezentat noua
masina UTM 30 (fig. 1), special conceputa pentru obti-
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nerea cablurilor din trei toroane, intr-un singura faza de
prelucrare.
Masina este prevazuta cu trei fuse motoare de rasucire,
cu cap de rasucire-infasurare actionat electronic. Pe
aceasta masina pot fi prelucrate fire cu densitatea de
lungime cuprinsa intre 2 000 si 20 000 dtex, utilizate in
aplicatii precum: fire cord pentru anvelope, plase pentru
pescuit, plase pentru agriculturd, ata de cusut indus-
triala, armaturi de cauciuc etc.
Prin combinarea a doua procese de prelucrare intr-un
singur pas, cu ajutorul acestei masini, se reduc atéat tim-
pii de productie si de manipulare, cat si cantitatea de
deseuri textile rezultate, garantdnd o deosebita calitate
a firului obtinut, cu un consum redus de energie.
Capul de infagurare-rasucire este realizat cu o tehno-
logie unica. Dispozitivul de reglare a efectului de balon,
in timpul filarii, permite ajustarea on-line chiar si a celui
mai mic balon de fir posibil, pentru orice finete a firului,
evitdndu-se astfel crearea unei tensiuni inalte in fir.
Printr-un control de precizie, pierderea de energie cau-
zatd de efectul de frictiune a balonului de fir in aer este
diminuata. Astfel, utilizarea dispozitivelor electronice cu
motoare cu actionare directa ajutd la reducerea con-
sumului de energie a masinii UTW.
Alte avantaje ale masginii, ca urmare a dotarii cu unitate
electronica, sunt flexibilitatea si usurinta cu care loturile
de productie pot fi manevrate, in sensul ca nu mai exis-
ta roti dintate pentru angrenaj sau curele ce trebuie
schimbate, iar raportul variatiei de viteza, directia rasu-
cirii, precum si alti parametri, sunt reglabili prin inter-
mediul computerului principal, care este prietenos
utilizatorului, fiind dotat cu un ecran digital.
Masgina UTW 40, in varianta industriala, dispune de
32 de posibilitati de reglare si este alcatuita din doua
parii independente — o conducta integrata pentru siste-
mul de evacuare a caldurii si o curea de descércare a
produselor finale, in timp ce UTW 30 este destinata
comercializarii ca unitate de sine statatoare.
MobileTex, octombrie 2009, vol. 4, nr. 10, p. 8

%ﬁ Tesatorie

TESEREA FIBRELOR ARAMIDICE

Fibrele aramidice sunt utilizate, in principal, pentru
producerea de materiale destinate echipamentelor de
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Fig. 1

protectie, de aceea ele trebuie sa fie prelucrate pe
masini de inaltd performanta, cu ajutorul celor mai avan-
sate tehnologii. De exemplu, pentru tesaturile folosite in
fabricarea castilor de protectie antiglont este utilizat, de
obicei, un fir aramidic cu densitatea de 3 360 den, al-
catuit din 2 000 de monofilamente. Firul nu este torsio-
nat, de aceea ruperile de filamente reprezinta o pro-
blema, care trebuie avuta in vedere in permanenta.
Masina de tesut cu graifdr G6500 (fig. 1), produsa de
firma elvefiana ltema, este destinata teserii firelor mul-
tifilamentare cu torsiune zero, datorita faptului ca placile
graifarului nu sunt prevazute cu ghidaje, cérlige sau alte
elemente in interiorul rostului, care sa interfereze cu
firele de urzeald si, prin urmare, filamentele nu se mai
deterioreaza. Datorita capetelor mici ale graifarului, afla-
te Tn apropierea spatei, deschiderea rostului si tensio-
narea firelor de urzeala sunt menfinute la un nivel minim.
Datorita tensiunii scazute in fir, contractia materialului
este mai redusd, ceea ce duce la cresterea randa-
mentului.

Elaborarea unei frane electronice pentru batatura si a
unor capete speciale ale graifarului faciliteaza o insertie
de mare viteza a bataturii din fibre aramidice, de pana la
650 rpm.

Studiile efectuate au confirmat faptul c& proprietatile
balistice cresc proportional cu viteza de rotatie pe minut
(rpm) si, In acelasi timp, cantitatea de deseuri scade,
ceea ce duce la economii remarcabile.

Aramida este o fibra speciald, care necesita tratamente
si utilaje speciale. Datoritd noilor dezvoltari, masina
G6500 este ideala pentru prelucrarea acestor fibre. Ea
este prevazuta cu un sistem de tensionare a urzelii cu
cea mai redusd masa si cea mai mare rigiditate, iar
toate suprafetele sunt cromate mat. Acesta garanteaza
inflexibilitatea barei de tensionare si, prin urmare, unifor-
mitatea liniei de inserare a bataturii, cu mentinerea unor
valori balistice constante. Cilindrul de preluare a mate-
rialului este cauciucat, iar cei doi cilindri de presare
sunt cromati mat. Pentru materialele cu desimi mici,
este disponibila o rola speciala de preluare, in scopul
prevenirii deplasarii firelor.

RotoCut este un mecanism prin care se efectueaza cea
mai rapida si mai curata taiere a bataturii, fiind eliminata
problema filamentelor deteriorate. Datorita faptului ca,
pentru placile sau capetele graifarului, nu sunt necesare
carlige de ghidare, nu se produc deteriorari ale fila-
mentelor din firele de urzeala.

industria textila
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Suportii capetelor graifarului sunt cromati mat si echi-
pati cu dispozitive speciale de fixare, brevetate. Unghiul
deosebit de mic, de 19 grade, al rostului, are drept
rezultat o performanta, de neegalat pana in prezent, a
masinii de tesut cu graifar G6500.

Melliand International, august 2009, nr. 4, p. 142

it Tricotaje

SISTEM DE MONITORIZARE A MASINILOR
DE TRICOTAT CIRCULARE

Yegsim Tekstil este una dintre cele patru mari companii
de textile din lume, care are peste 150 de masini de
tricotat, iar instalarea sistemului de monitorizare
AccuTrack a facut ca productia anualda de materiale
tricotate sa creasca cu cca 603 000 kg. Randamentul
mediu al masinilor de tricotat era de 65,1% —in 2007,
72,6% — in 2008, iar dupa instalarea sistemului de
monitorizare a crescut cu 7,5%.

Sistemul de monitorizare AccuTrack (fig. 1) destinat
masinilor circulare de tricotat poate fi aplicat oricarui
model de masina. Sistemul include senzori universali,
ce pot prelua date de la mecanismele masinii, diag-
nosticand automat cauzele opririi, cum ar fi cele legate
de materia prima, intretinere, setare, curatare etc.

Fig. 1

Informatiile privitoare la operator pot fi, de asemenea,
gestionate de sistem. Fiecare operator este inregistrat
si se poate loga la intrarea n tura. in plus, pot fi obtinute
automat date anterioare despre masgina, materiile prime
utilizate si forfa de munca.

Interfetele AccuTrack sunt proiectate pentru a fi er-
gonomice si a prezenta, intr-un timp record, date re-
feritoare la performanta si productivitate. Sistemul de
monitorizare poate urmari turele introduse in sistem si
poate genera — la finalul turelor — rapoarte care centra-
lizeaza intreaga activitate si performanta din tura res-
pectiva. Acest lucru este important, in special, datorita
faptului ca raportul pentru schimbul de noapte este
disponibil managerilor. Pe pietele actuale, globalizate si
comparative, cu costuri crescute legate de consumul
de energie, forta de munca si materii prime, optimiza-
rea unitatilor de productie este imperativa. Sistemul de
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monitorizare AccuTrack oferd informatii in timp real,
permitand managerilor sa ia decizii informate si rapide,
imbunatatind astfel productivitatea masinilor existente si
eliminand, adesea, nevoia de extindere a infrastructurii
in vederea sporirii productivitatii.

Perioada de recuperare a investitiei, pentru punerea in
functiune a sistemului, si de obtinere de profit este, in
multe cazuri, mai mica de 6 luni.

Melliand International, noiembrie 2009,
nr. 5-6, p. 203

MASINA TIP RASEL RSE 4-1 DE LA KARL MAYER

Masina tip Rasel RSE 4-1, de la Karl Mayer, care va fi
lansatd pe piata in aprilie 2010, este cea mai fiabila
masinad din aceasta serie. Ea stabileste noi standarde
de viteza si opereazad cu o mare precizie, independent
de conditiile climatice.

Cresterea vitezei de lucru s-a obtinut prin integrarea in
constructia masinii a unor componente inovatoare
CFRP - din material plastic consolidat cu fibra de
carbon. Acest salt tehnologic face ca masinile de tri-
cotat din urzeala de mare productivitate, produse de
Karl Mayer, sa fie operate cu succes de cétre clientii
companiei.

RSE 4-1 este prima masina tip Rasel echipata cu com-
ponente CFRP (fig. 1). Constructia masinii — ace, bare
cu pasete, designul de baza — a fost optimizata, pentru
a spori viteza de productie. Schimbarile efectuate asu-
pra acelor s-au concentrat pe cresterea rezistentei la
deformare laterala, iar aspectele legate de designul de
baza privesc optimizarea dinamicii masinii.

Toate aceste imbunatatiri tehnice s-au efectuat in urma
unor calcule detaliate si extensive, utilizdnd diferite
metode de testare, precum cea a elementului finit si
sisteme de simulare multi-body. Realizarea barelor cu
pasete din CFRP a determinat reducerea cu 25% a
greutatii, comparativ cu modelul traditional, in timp ce
rigiditatea a fost sporita. Aceste modificari au dus la
obtinerea unor viteze maxime de lucru. in plus, utilizarea
materialelor CFRP are ca rezultat o stabilitate excep-
tionald a temperaturii in timpul productiei. Intervalul de
temperatura necesar functionarii masinii in conditii opti-
me a fost extins de la +/-2°C la +/-7°C, diminuand
astfel orice pierderi ale eficientei cauzate de necesi-
tatea reglarii placutelor cu ace in functie de conditiile

Fig. 1
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climatice, sau de reducerea vitezei in urma opririlor 1@
masinii. ¢
Rezultatele obtinute confirma cresterea fiabilitatii si per-
formantei masinii RSE 4-1, ceea ce duce la realizarea

unei productivitati maxime.

Kettenwirk Praxis, 2009, nr. 4, p. 34

m Textile netesute

STRAT-SUPORT CARE CRESTE EFICIENTA
PRODUCTIEI MEDIULUI DE FILTRARE

Compania Colbond bv, din Arnhem/Olanda, a anuntat
in cadrul Filtech 2009, care a avut loc la Wiesbaden/
Germania, lansarea gamei de straturi-suport de filtrare,
Colback pro. Aceasta inovatie vine in sprijinul produ-
catorilor de medii de filtrare, pentru a creste viteza
de productie, simultan cu reducerea costurilor. Datori-
ta compozitiei sale de fire bicomponente, alcatuite din
miez de poliester acoperit cu un invelis polipropilenic,
Colback pro are un punct de topire mai mic decéat
Colback-ul traditional. Aceasta proprietate nu numai ca
reduce consumul de energie pe parcursul prelucrarii,
dar imbunatateste, de asemenea, legarea cu alte medii
filtrante. Alte proprietati importante, ce caracterizeaza
noua gama de produse, sunt: imbunatatirea capacitafii
de incarcare electrostatica, rezistenta ridicata la acizi i
o capacitate de sudare foarte buna.

Fig. 1. Filtru de carbon activat de pe stratul-
suport Colback

Pe langa aceste proprietati, noile straturi-suport asigura
aceleasi beneficii ca si cele traditionale. Create, in mod
special, pentru a corespunde cerintelor din domeniul
filtrérii, aceste straturi-suport imbunatatesc durabilitatea
si eficacitatea, atat a mediilor de filtrare gazoase si li-
chide, cét si a straturilor de carbon activat (fig. 1). Prin-
tre avantaje, se numara gradul ridicat de rigiditate la
greutate si grosime redusd, o foarte bunad stabilitate
termica si dimensionald si structura deschisa. Stratul-
suport este usor de prelucrat si asiguréd o foarte buna
pliere si permeabilitate ridicata la aer a produsului finit.

Technical Textiles, 2009, nr. 4, p. E 187
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NETESUTE PERFORMANTE INGEO,
FILATE DIN TOPITURA

Firma Natureworks a anuntat recent, in cadrul Con-
ferintei internationale de tehnologie a materialelor nefe-
sute, care a avut loc in septembrie 2009, la Denver/
S.U.A,, faptul ca doua dintre tipurile de biorasini Ingeo,
cu continut scazut de carbon, sunt utilizate in prezent
pentru realizarea de materiale netesute, filate din
topitura, utilizate in principal in productia de filire si
lavete.

La inceputurile acestui an, firma Biax-FiberFilm, pro-
ducatoare de echipamente din fibre filate din topitura, a
efectuat testari asupra rasinilor Ingeo, obtinute din za-
haruri naturale. Durabilitatea substratului Ingeo filat din
topitura a fost evaluata pozitiv si in laboratorul de cerce-
tare a materialelor netesute, din cadrul Universitatii din
Tennessee.

wElaborarea substratului Ingeo, obfinut prin filarea din
topiturd, extinde in mod semnificativ varietatea de apli-
catii in care acest material poate fi utilizat... In com-
paratie cu materialele nefesute conventionale pe baza
de fibre, materialul nefesut Ingeo, obtinut prin filare din
topitura, ofera economii din punct de vedere al cos-
turilor estimate la 30-50%, si avantaje importante in
ceea ce priveste stabilitatea preturilor, comparativ cu
produsele pe baza de petrol”— a declarat Doug Brown,
presedintee firmei Biax-FiberFilm.

Prin aceasta elaborare, Biax-FiberFilm a demonstrat
performanta excelenta a doua dintre categoriile de ra-
sini Ingeo, in procesul de filare din topiturd. Ingeo
6252D si Ingeo 6291D ofera diverse posibilitati de pre-
lucrare si o calitate excelentd, din ele putand fi obtinu-
te materiale ce satisfac cerintele unei game largi de
aplicatii.

Configuratia liniei de filare din topiturd a firmei Biax-
Fiber Film permite prelucrarea materialelor Ingeo cu
viscozitate ridicata, precum cele 6201D, si confera
acestora o rezistenta mai mare decat cea obfinuta cu
echipamentele conventionale de filare din topitura.

MobileTex, octombrie 2009, vol. 4, nr. 10, p. 6

FILTRE DIN FIBRE NOMEX $I KEVLAR

Noul produs Nomex KD, de la DuPont, combina fibrele
Nomex si Kevlar intr-o noua structurd netesutd, care
imbunatateste considerabil proprietatile materialelor
filtrante existente (fig. 1).

Proiectantii de filtre de aer industriale, utilizate pentru
aplicatii Tn medii cu temperaturi inalte, cum ar fi pro-
ductia de asfalt si racitoarele clincherelor de ciment, vor
putea utiliza produsul pentru a crea solutii de filtrare mai
eficiente, efective si, probabil, mai puin costisitoare.
Asa cum afirma Kathy Kowalsky — managerul de
marketing global de la DuPont Protection Technologies
~DuPont a furnizat timp de mai mulfi ani fibre Nomex
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pentru utilizari in domeniul filtrarii aerului cu gaz fier-
binte... Prin aceasta noua tehnologie, fibra Nomex —
cunoscuta pentru capacitatea sa de a rezista la tem-
peraturi extreme, a fost combinata, cu Kevlar — o fibra
cu o mare eficien}d in protectia balistica. Materialul re-
zultat ofera o performanta a filtrarii mai buna cu pana la
60%, fatd de materialul Nomex standard”.
Nomex KD este produs netesut din microfibre fibrilate,
cu aport in cresterea ariei suprafatei de filtrare, ceea ce
conduce la 0 mai mare eficienta a filtrarii si la reducerea
dispersiilor de praf. Stabilitatea dimensionald mare in
conditii de caldura si flacara a materialului Nomex KD
poate Tmbunatati durabilitatea si durata de viatd a
sacului filtrant si in aplicatile ce necesita rezistenta la
proiectarea de stropi/scéantei.
Smarttextiles & nanotechnology,
ianuarie, p.16

T =
% Tehnologie chimica

TEHNOLOGII INOVATOARE PENTRU MATERIALE
FUNCTIONALE

In vara anului 2011, colectia producatorului elvetian de
tricoturi Eschler AG, Biihler va include trei materiale cu
o inaltd functionalitate, care vor incorpora tehnologii
inovatoare: unul din 100% poliester reciclat, bazat pe o
tehnologie antimicrobiana si doua tricoturi, realizate prin
tehnologia Schoeller’s coldblack, prin care se reduce
absorbtia caldurii la materialele de culori inchise si se
garanteaza un inalt nivel de protectie anti UV.

Materialele Eschler pentru articole sport sunt clasificate
prin sistemul de confort pentru (ecs) — un principiu

'
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complementar de stratificare — in urmatoarele categorii:
el, e2 si e3+. Pentru colectia de vara 2011, compania
s-a concentrat asupra sustenabilitatii si tehnologiilor
de varf.

Materialul e1 PCR bioactiv se evidentiaza prin dura-
bilitate. Firele ,new life" sunt realizate din 100% poli-
ester reciclat, in acest caz din sticle PET. Acestea se
caracterizeaza printr-un tuseu foarte moale, o elas-
ticitate ridicata si un inalt management al umiditatii. Tn
plus, materialul PCR bioactiv presupune incorporarea
de ioni de argint in fibrele polimerice, ceea ce va
conduce la inhibarea dezvoltarii de bacterii generatoare
de mirosuri neplacute, fiind recomandat pentru rea-
lizarea de lenjerii intime functionale, camasi si tricouri
personalizate, dar si pentru articole de imbracaminte
de performantd destinate unor activitati sportive, tip
aerobic.

Swan coldblack este un tricot tehnic cu o structura
unicd, ondulatd — asemenea mingiilor de golf (fig. 1) —
care ii confera proprietati aerodinamice deosebite.
Acest material este utilizat deja la realizarea echipa-
mentelor pentru competitii sportive — alergare de viteza,
triatlon si ciclism.

Materialul Swan, realizat de compania Eschler, este
bazat pe tehnologia coldblack, de la Schoeller AG, din
Sevelen/Elvetia. Prin aplicarea unei finisari, in con-
formitate cu standardul blue-sign, textilele inchise la
culoare nu mai absorb caldura, ci o reflecta, reducand
astfel intensitatea caldurii si oferind, in plus, o buna
protectie anti UV.

e3 Flash este un tricot dublu stratificat, din poliester —
in interior, si poliamida — in exterior, care furnizeaza un
incredibil management al umiditati — se usuca ,cat ai
clipi* — si excelente proprietati de racire. Totodata, ma-
terialul poliamidic exterior garanteaza o inalta rezistenta
la abraziune. In acest material sunt incorporate fibre
Lycra, pentru a conferi proprietafi de elasticitate si
compresie, si fibre de carbon, care — potrivit afirmatiilor
institutului elvetian independent EMPA — imbunatatesc
capacitatea de termoreglare a imbracamintei.

Technical Textiles, 2009, nr. 4, p. E 172

Aparate de masura
si control

UN NOU APARAT DE TESTARE A TESATURILOR

Aparatul FTU pentru testarea tesaturilor (fig. 1) a fost
proiectat de firma OptiTex Ltd., din Petrach-Tikva/
Israel. In realizarea noului aparat s-a avut in vedere, in
mod special, extinderea capacitatii sistemului de si-
mulare a dinamicii miscarii tesaturii pe manechine virtu-
ale, care corespund caracteristicilor naturale ale corpu-
lui uman si care pot fi adaptate si reglate in functie de
necesitati. In plus, acest aparat imbunatatit ofera utili-
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zatorilor posibilitatea de a-si testa ei insisi tesaturile,
fara a mai fi nevoie sa apeleze la servicii externe, care
sunt destul de costisitoare si implica mult timp. Aparatul
are o greutate mica, fiind de marimea unei serviete, si
poate masura — cu o deosebitd precizie — cele patru
tipuri principale de deformari ale tesaturii: incovoierea,
alungirea, forfecarea si frecarea. Pentru validarea ma-
suratorilor, testerul dispune de o functie automata de
repetare a testelor.

OptiTex dezvolta solutii inovatoare, in configuratii 2D si
3D, prietenoase utilizatorului, pentru toate tipurile de
materiale folosite in industria textila si in industriile co-
nexe modei, in vederea facilitarii colaborarii intre parte-
neri, prin intermediul procesului de fabricatie.

Melliand International, august 2009, nr. 4, p. 157

TESTER DIGITAL PENTRU DETERMINAREA
REZISTENTEI LA SFASIERE

Noul aparat Elmatear?, de la firma James H. Heal & Co
Ltd., din Lake View/Marea Britanie, este destinat deter-
minarii rezistentei la sfasiere a materialelor textile usoa-
re sau grele.

Aparatul Elmatear? 855 (fig. 1) corespunde cerintelor
tuturor standardelor mondiale de testare prin metoda
Elmendorf, inclusiv celor europene, celor din S.U.A.,
precum si ale tuturor comerciantilor detailisti. De ase-
menea, este in conformitate cu standardele comune
utilizate in industria materialelor netesute, a ambalajelor,
a hartiei sau a materialelor plastice.

Fig. 1
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Instrumentul are un interval de masurare a rezistentei
la sfasiere, la o forta a carei valoarea maxima este de
64 N, prin selectarea uneia dintre cele 4 greutati — usor
de schimbat — ale pendulului. Prin utilizarea pendulului
optional E, se poate obtine cresterea capacitatii de ma-
surare a rezistentei la sfasiere, la o forta de maximum
128 N (13,05 kg fortd).
Controlat prin intermediul unui ecran tactil LCD,
Elmatear? 855 este special proiectat pentru a dimi-
nua erorile operatorului uman. Spre deosebire de ma-
joritatea celorlalte dispozitive de testare balistica,
Elmatear? are capacitatea de detectare automati a
pendulului de greutate si de revenire automata la nivel
zero.
Un senzor confirma faptul ca sfasierea initialda a fost
facutd in epruvetd, iar la finalizarea unui test, oscilatia
pendulului este opritd automat. Instrumentul se vinde
complet, impreund cu greutdtile de verificare indivi-
duale, care pot fi utilizate pentru a verifica cu exactitate
performantele materialului. Conexiunea USB, montata
in interior, si software-ul optional de date de logare,
permit salvarea, completarea si exportul rezultatelor tes-
telor, precum si tiparirea rapoartelor de testare.
Folosind vasta lor experientd si bogatia de cunostinte
tehnico-stiintifice, echipa firmei James H. Heal a con-
struit un instrument solid si durabil, fabricat din ma-
teriale de Tnalta calitate si conceput pentru a oferi o
utilizare usoard si exactd, pentru cele mai exigente
medii.
Aparatul este livrat cu o gama larga de conexiuni elec-
trice si accesorii, pentru a putea fi pus in functiune
imediat dupa achizitionare.

Melliand International, august 2009, nr. 4, p. 152

sdv _/
g X Diverse

NOUA TERMINOLOGIE A FIBRELOR ARTIFICIALE

Biroul international de standardizare a fibrelor

artificiale — BISFA, din Bruxelles — Belgia, a incheiat

versiunea 2009, actualizata si extinsa, a , Terminologiei

fibrelor artificiale”. Ghidul cuprinde in detaliu probleme

legate de terminologia acestor fibre:

. nume generice ale fibrelor artificiale;

. scheme morfologice;

. termeni tehnici si definitii;

. fluxuri tehnologice;

- procese de fabricare a netesutelor si aplicatiile aces-
tora;

- schema morfologica a firelor industriale si utilizarile
acestora;

. termeni statistici si definitii;

. firele artificiale n sistemul tex;
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- sistemul de unitati internationale Sl al fibrelor
artificiale;

. umiditatea relativa;

. traducerea termenilor tehnici.

Terminologia fibrelor artificiale este disponibila gratuit la

adresa:

www.bisfa.org/booklets/BISFA_Terminology2009.pdf

Melliand International,
noiembrie 2009, nr. 5-6, p.174

BIOPOLIMERI NATURALI

Beyond Surface Technologies AG, din Pratteln/
Elvetia, a lansat o linie cu efecte cu adevarat suste-
nabile pentru suprafete textile, realizate pe bazd de
seminte oleaginoase provenite din recolte industriale.
Primul produs din aceasta familie este MiDori EO5, un
polimer hidrofil natural pe baza de substante naturale,
avand un tuseu moale durabil, natural, ce-i confera
purtatorului confort si senzatie de racoare, farad
umiditate. Acest produs este ideal pentru a fi utilizat pe
fibre naturale si pe amestecuri sintetice cu bumbac, in
si lana, in scopul sporirii sau mentinerii senzatiei natu-
rale de moliciune a substratului.

Melliand International, noiembrie 2009, nr. 5-6, p. 179

DEFIBRILATORUL PURTABIL LIFEVEST
DE LA ZOLL CORPORATION

Defibrilatorul purtabil LifeVest, produs de Zoll Corpora-
tion, cu sediul in Chelmsford, Massachusetts/S.U.A., a
fost prezentat in cadrul Sesiunii Stiintifice a Asociatiei
Americane a Afectiunilor Inimii — AHA 2009, din Orlan-
do/Florida.

LifeVest este acceptat pe scara largd ca produs
standard in ingrijirea pacientilor cu risc temporar de
scadere a aportului sanguin la nivelul inimii, respectiv in
sindromul coronarian acut (SCA).

Wojciech Zareba de la Centrul Medical al Universitaii
Rochester a evidentiat faptul ca boala cardiovasculara
ramane principala cauza a mortalitatii la pacientii cu boli
renale grave (ESRD) si ca tahiaritmia ventriculara (VT/
VF), in majoritatea cazurilor, pare a fi responsabild de
SCA, la pacientii supusi dializei. Totusi, doar 8% din
populatia afectatda de ESRD beneficiaza de un defi-
brilator cardiac implantabil (ICD), deoarece este putin
probabil ca medicii sa recurga la un astfel de implant,
avand in vedere potentialele complicatii, cum ar fi infec-
tille, dificultatile privind accesul venos, sau speranta de
viata limitata.

Michael Gold de la Universitatea de Medicina din Caro-
lina de Sud a realizat un bilant al datelor privind utili-
zarea defibrilatorului LifeVest in 2008, care arata ca
majoritatea aplicatiilor acestuia sunt in domeniul furni-
zarii de indicii pentru preventia primara, atunci cand
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Fig. 1

starea unui pacient se modifica si nu s-a stabilit inca un
risc permanent de SCA sau dupa scoaterea implantului
de ICD infectat.

Alan Kadish de la Scoala de Medicind Feinberg, din
cadrul Universitati de Nord-Vest, a propus utilizarea
defibrilatorului LifeVest in tratarea incipienta a cardio-
miopatiei nonischemice, in vederea evitarii implantului
prematur sau inutil al unui ICD.

Defibrilatorul purtabil LifeVest (fig. 1) este utilizat la
pacientii cu risc de SCA, oferindu-le protectie pe par-
cursul starilor modificate, atata vreme cat nu s-a stabilit
inca riscul unui SCA permanent, oferind medicului ra-
gazul necesar evaluarii riscului de aritmie pe termen
lung si stabilirii unui tratament corespunzator.

LifeVest este usor de purtat si are o greutate mica,
permitand pacientilor sa se intoarca la activitatile lor
cotidiene, fiind in acelasi timp protejati impotriva unui
risc de SCA. Acesta monitorizeazd permanent inima
pacientului si, in cazul detectarii unui ritm cardiac ce
ameninta viafa, ofera o defibrilare de urgenta, in scopul
restabilirii unui ritm normal al inimii.

Dispozitivul neinvaziv, aprobat de FDA in 2002, este
purtat de peste 13 000 de pacienti. Acesta are o rata
de succes al tratamentului imediat la pacientii cu SCA
de 98%, fara a necesita interventia unui insofitor.

Smarttextiles & nanotechnology, ianuarie 2010, p. 3

MATERIALE CE UCID VIRUSURILE

Compania Chemviron Carbon Cloth Division, cu
sediul in Durham/UK, a dezvoltat recent o serie de
produse din 100% carbon activat, ale caror proprietati
antivirale si virucide au fost testate de catre Agentia
pentru Protectia Sanatatii din Regatul Unit (HPA).

Doua dintre aceste tesaturi — Zorflex VB si Zorflex VB
Plus, au fost testate de catre HPA, prin utilizarea unui
virus surogat, MS2-Coliphage. Rezultatele testarii au
relevat faptul ca o combinatie de materiale, printre care
si Zorflex VB, a captat virusul intr-un procentaj de pana
la 99,54%, iar stratul activ din material a ucis virusul
intr-un procentaj de 93% (fig. 1). Rezultate chiar mai
bune s-au obtinut in cazul materialul Zorflex VB Plus,
acesta prezentand o rata a captarii de pana la 99,88%,
in cadrul combinatiei de materiale, si un procentaj de
actiune virucida de 98%.

Prin urmare, o combinatie de materiale ce utilizeaza
Zorflex VB sau Zorflex VB Plus poate fi utilizata intr-o
varietate de aplicatii dintre cele mai diverse, de la cele
din domeniul medical — masti respiratorii, halate medi-
cale, pansamente destinate ranilor, articole de imbra-
caminte si pentru pat destinate pacientilor, pana la
aplicatii industriale, cum ar fi sistemele de aer con-
ditionat.

Testele separate privind permeabilitatea la aer, realizate
atat pe Zorflex VB, cat si pe Zorflex VB Plus, au relevat
un procentaj al fluxului de aer de 10,29 cm?® [em~! 577,
cu mult mai mare decét al mastilor respiratorii existente
pe piatd. Aceasta inseamna cd ambele produse pot
contribui la un confort maxim al purtatorului, factor im-
portant mai ales in cazul mastilor respiratorii.

Asa cum afirma Bob Brown, director general al
Chemviron Carbon Cloth ,aceasta noua dezvoltare
ofera o oportunitate unica pentru promovarea tehnolo-
giei, in vederea utilizarii acesteia pentru o larga varietate
de aplicatii.

Smarttextiles & nanotechnology, ianuarie 2010, p. 11
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INDUSTRIA TEXTILA IN LUME

EVOLUTIA PRODUCTIEI DE FIBRE

...NatureWorks LLC, producator al unui bogat sorti-
ment de biopolimeri Ingeo, realizafi din materii prime
vegetale, si-a dublat productia la fabrica din Blair, atin-
gand 140 000 de tone/an, aceasta reprezentand de
fapt capacitatea totald proiectatd a fabricii. La sfarsitul
anului 2008, fabrica inaugurase deja un nou proces de
productie, capabil sd reducad si mai mult emisiile de
CO, si consumul de energie necesar producerii biora-

sinii Ingeo. Ca urmare, productia de material bioplastic
Ingeo se realizeaza cu emisii de CO,, si cu un consum

de energie mult mai reduse decat in cazul materialelor
obtinute pe bazd de petrol, si anume PET, PVC,
polistiren, polipropilena, polietilena — cu densitate
redusa, si policarbonat.

.in perioada 2008-2009, in India, s-a inregistrat o
usoard scadere a suprafetei cultivate cu bumbac, res-
pectiv 1%, fapt reflectat intr-o scadere cu 8% a pro-
ductiei de bumbac, adicd cu 29 de milioane baloturi,
avand in vedere si recolta mai slaba. Cu toate acestea,
India si-a putut mentine locul doi in topul celor mai mari
producatori de bumbac, fiind devansata doar de China.

...In perioada 2009-2010, productia mondiala de bum-
bac este estimata la 23,1 milioane de tone, cu 1% mai

mica decét in sezonul anterior. Se asteapta o crestere
a productiei in acest sezon, pentru India, S.U.A., Pa-
kistan si Australia, in detrimentul Chinei si Braziliei.
Totusi, ponderea tarilor din Asia in productia mondiala
va continua sa creasca, de la 59% - in 2008-2009, la
64% —in 2009-2010.

...In domeniul fibrelor celulozice, cifra de afaceri a
producatorului austriac Lenzing Group a scazut cu
14,4%, la o valoare de 589,9 milioane de euro, in prima
jumatate a anului 2009. Responsabile pentru acest fapt
au fost productia mai mica de fibre din primul trimestru,
preturile sensibil mai mici ale fibrelor si vanzarile
semnificativ reduse pe segmentul materialelor plastice.
Veniturile evaluate, fara taxe si dobanzi, au scazut in
prima jumatate a anului 2009 de la 72,1 milioane de
euro la 15,4 milioane de euro. Cu toate acestea, cas-
tigurile au crescut semnificativ, de la —1,9 milioane de
euro — in primul trimestru, la +17,3 milioane de euro —
in al doilea trimestru al anului. De altfel, Lenzing pre-
vede o stabilizare a vanzarilor, avand in vedere faptul
c3, in a doua jumatate a anului 2009, fabricile au func-
tionat aproape la intreaga capacitate.
Melliand International, noiembrie 2009,
nr. 5-6, p. 174, 176
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