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W pracy podjeto rozwazania nad ksztattowaniem struktury przedz
komponentowych  formowanych technikqg Igczenia pneumatycznego,
w ktorych sktadzie znajdujq si¢ dwie przedze sktadowe — przedza z wiokien
ciggtych oraz przedza 7z wldkien odcinkowych. Dotychczas proces
sczepiania pneumatycznego byt wykorzystywany w obrobce i tqczeniu
przedz z widkien ciggtych. Czes¢ doswiadczalna obejmowata wykonanie 45
wariantow przedz komponentowych w trzech uktadach asortymentowych,
zawierajgcych przedze sktadowe bawetniane pochodzgce z trzech roznych
systemow przedzenia (cienkoprzedny, Srednioprzedny, rotorowy), potg-
czone 7 gladkg przedzg poliestrowq z widkien ciggtych. Wyniki badan
metrologicznych uzyskanych wariantow przedz komponentowych prze-
analizowano w funkcji parametrow technologicznych procesu tgczenia. Dla
wybranych wariantow przedz wykonano rzeczywiste probki dzianin oraz
wirtualne symulacje tkanin idzianin w oparciu o optyczne badania
struktury przedz. Wyniki badan zostaly poddane ocenie statystycznej.
Efektem pracy jest obraz ksztattowania struktury i wlasciwosci unikato-
wych przedz komponentowych, formowanych technikq sczepiania pne-
umatycznego w zaleznosci od przyjetego uktadu przedz sktadowych oraz
ustalonych wartosci parametrow procesu ich tgczenia.
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1. WPROWADZENIE

W zwiazku z ciggltym poszukiwaniem nowych asortymentéw i struktur
widkienniczych, konieczne sg badania nad opracowaniem innowacyjnych technik
i technologii ich wytwarzania. Tendencja ta dotyczy zaréwno obszaru liniowych,
jak i plaskich wyrobéw widkienniczych. Ewolucje, jakim podlegaja techniki
widkiennicze sa ukierunkowane nie tylko na poszerzanie bazy asortymentowe;j,
ale takze na zwickszanie predkosci przebiegu proceséw. Nieustannie powstaja
nowe, alternatywne w stosunku do klasycznych, metody wytwarzania wyrobow
widkienniczych, wtym takze przedz. Innowacyjne technologie przg¢dzalnicze,
ktére catkowicie odbiegaja od klasycznego przgdzenia na prz¢dzarkach obracz-
kowych, wykorzystuja maszyny pracujagce z coraz wigkszymi predkosciami
wydawania. Dzieje si¢ tak z uwagi na wzrost zapotrzebowania na réznego
rodzaju nowe przedze oraz konieczno$¢ zwigkszenia wydajnoSci procesu prze-
dzenia. Wystepuja jednak pewne ograniczenia fizyczne zwigkszania wydajnosci
maszyn przedzalniczych, zwigzane z ograniczonymi mozliwo$ciami zwigckszania
predkosci obrotowej elementéw wirujacych tych maszyn. Z uwagi na powyzsze
aspekty, poszukuje si¢ takich metod, ktére beda odbiegaly od klasycznych
kanonéw przedzenia, czyli klasycznego — rzeczywistego skrecania strumienia
(strumieni) witdkien. Tendencje te w nowoczesnych systemach przedzenia
1 modyfikacji przedz polegaja na oddzieleniu dwéch kluczowych operacji, jakimi
sg skrecanie i nawijanie przedzy. Wychodzac z tych zatozen, opracowano szereg
nowych metod tworzenia przedzy [1]. I tak, obok klasycznego prze¢dzenia na
przgdzarkach obraczkowych, duze znaczenie posiadaja obecnie m.in. techniki:
przgdzenia pneumomechanicznego (prz¢dzenie rotorowe), przedzenia frykcyj-
nego czy tez przgdzenia pneumatycznego, okreslane ogélnie technikami prze-
dzenia ,,open end” — OE.

Wickszo§¢ przedz przed przerobem w tkalniach, dziewiarniach i innych
oddziatach po procesie przg¢dzenia, jest poddawana réznym operacjom przy-
gotowawczym. Procesy te przeprowadza si¢ zaréwno na przedzach z widkien
odcinkowych, jak i na przedzach z widkien ciagtych. Jednym z podstawowych
celéw operacji przygotowawczych jest potaczenie dwdéch lub wigcej przedz
pojedynczych oraz pewne wzmocnienie uzyskanego pofaczenia na drodze
skrecania, sklejania lub poprzez nadanie dodatkowego skretu w przypadku przedz
z widkien cigglych. Prowadzac odpowiednig obrébke przedz, umozliwia si¢
zachowanie poprawnych warunkéw produkcyjnych oraz mozna wptywa¢ na
polepszenie jakosci samych przedz oraz produkowanych z nich ptaskich wyro-
boéw widkienniczych, zachowujac przy tym wysoka wydajnosc.

Biorgc pod uwage mechaniczne metody taczenia przedz pojedynczych
nalezy na pierwszym miejscu wymieni¢ klasyczng technike skrgcania, ktéra
ma obecnie najwigksze znaczenie przemystowe. Proces skrecania przedz
pojedynczych odbywa si¢ najczeSciej na skrecarce obraczkowe;j. Istnieje rowniez
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mozliwo§¢ skrecania przedz na bezobraczkowych przewijarko-skrecarkach
z wydragzonym wrzecionem, gdzie nast¢puje okrecanie jednej sktadowej przedzy
wokoét drugiej. Technologia skrgcania przedz pojedynczych jest procesem
o dos$¢ niskiej predkosci wydawania. Skrecarki obraczkowe pracuja obecnie
z predko$cia wydawania dochodzaca do ok. 25 m/min, w przypadku bezobracz-
kowej metody wydragzonego wrzeciona predko$¢ ta wynosi ok. 40 m/min [2].
Pomimo tego skrgcanie jest czesto i chetnie stosowanym rozwigzaniem taczenia
przedz. Dzieje si¢ tak z uwagi na uniwersalno$¢ tej metody. Mozna j3 stosowac
w réznych ukladach przedz sktadowych. Gtéwnym mankamentem tej metody
jest niska predkos¢ wydawania wynikajaca z ograniczonej predkosci obrotowej
biegacza, poruszajacego si¢ po biezni obraczki. Istnieje zatem potrzeba
poszukiwan nowych rozwigzan dotyczacych formowania przgdz taczonych,
ze znacznie wickszymi predkosciami, anizeli w metodach klasycznych. Potrzeba
ta jest uwarunkowana duzym znaczeniem samego procesu lgczenia przedz
prowadzonego obecnie r6znymi technikami i znacznym obszarem zastosowania
faczonych przedz. Mozliwos¢ taka daje zaadaptowanie do tego celu technik
pneumatycznych, ktérych niewatpliwa zaleta jest znacznie wyzsza predkoS¢
wydawania w stosunku do technik klasycznych. Elementem tgczgcym sktadowe
przgdze w technikach pneumatycznych jest strumien spr¢zonego powietrza.

Strumien powietrza jest czesto wykorzystywany w réznych technologiach
widkienniczych jako no$nik energii. Energia tego strumienia jest zamie-
niana w energi¢ kinetyczng i przekazywana materii witdkienniczej — w tym
szczegblnym przypadku sg to przedze. Dzigki zastosowaniu strugi ptynu,
najczesciej sprezonego powietrza, rzadziej wody, mozliwe bylo unowocze-
snienie wielu klasycznych technologii widkienniczych, wprowadzajac m.in.
pneumatyczny transportu watku i przedzenie pneumatyczne metodg prof.
R. Jézwickiego, wprowadzong w Instytucie Widkiennictwa, oraz powstanie
nowych technologii, takich jak np.: formowanie widknin bezposrednio z poli-
meru technika SPUNBONDED i MELT-BLOWN. Duze znaczenie posiada
réwniez wykorzystanie strumienia sprezonego powietrza jako medium tgczacego
zerwane konce przedz.

Techniki pneumatycznej obrébki przedz filamentowych sa dzi§ szeroko
stosowanymi zabiegami majacymi na celu gléwnie poprawe wiasciwosci
i przerabialnosci tych przedz w dalszych procesach przetwérczych (snucie,
tkanie, dzianie) [3-12]. Procesy pneumatycznej obrébki przedz z widkien
ciggtych, do ktérych naleza: teksturowanie pneumatyczne i sczepianie, sa
stosowane gtéwnie w modyfikacji przedz z widkien ciggtych klasycznych, jak
i przedz z widkien cigglych nowej generacji, w sensie obrdébki przedz pojedyn-
czych oraz tworzenia liniowych wyrobéw widkienniczych wielosktadniko-
wych — przedz komponentowych o réznym przeznaczeniu. Z uwagi na fakt, iz
w pneumatycznych technikach obrébki przedz cigglych sg nadawane wylacznie
odksztalcenia mechaniczne, mozna je stosowa¢ zaréwno do przedz z widkien
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syntetycznych jak isztucznych. Mozliwos¢ uzyskania nowych asortymentéw
i struktur przedz, formowanych z wykorzystaniem strumienia sprezonego
powietrza wynika z mozliwosci: uzycia réznych rodzajéw przedz sktadowych,
w uktadach jedno- iréznorodnych — dwu- lub wiegcej sktadnikowych oraz
zréznicowania parametréw procesu technologicznego.

Uniwersalno$¢ technologii pneumatycznego laczenia w odniesieniu do
obrébki przedz z widkien cigglych zainspirowala do podjecia prac nad zasto-
sowaniem jej réwniez w odniesieniu do faczenia przedz z udziatem sktadowych
z wiékien odcinkowych. Prace w tym zakresie byly realizowane w Instytucie
Widkiennictwa w Lodzi [13, 14].

2. CEL PRACY

Celem pracy byly badania nad ksztaltowaniem struktury i wilasciwosci
przgdz komponentowych, formowanych technikg laczenia pneumatycznego,
w ktérych sktadzie znajdujg si¢ dwie przgdze sktadowe: przedza z widkien
odcinkowych oraz przedza z wtdkien ciggtych.

3. PLAN EKSPERYMENTU

W pracy zatozono wykonanie 45 wariantéw przedz komponentowych,

w trzech grupach asortymentowych:

= polaczenie przedzy bawetnianej z klasycznego systemu przedzenia — zgrze-
blonej (CO/Z) z przedza poliestrowa gladka (PES,),

= polaczenie przgdzy bawetnianej z klasycznego systemu przedzenia — czesanej
(CO/C) z przedza poliestrowa gladka (PES,),

= polaczenie przedzy bawelnianej z bezwrzecionowego systemu prz¢dzenia —
rotorowej (CO/B) z przedza poliestrowa gladka (PES,).

W kazdej grupie zaplanowano 15 wariantéw przedz, zmieniajac giéwne
parametry procesu technologicznego taczenia:
= ci$nienie powietrza zasilajacego dysze sczepiajaca (1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5,
bar);
= predkos¢ liniowg przebiegu taczonych przedz (200; 250; 300, m/min).
Powyzsze wartoSci ustalono eksperymentalnie oraz w oparciu o dane litera-
turowe.
Przedze komponentowe formowano na stanowisku doswiadczalnym PY 11,
znajdujacym si¢ w Zaktadzie Naukowym Technologii Kompozytéw Widkien-
niczych IW.
W badaniach wykorzystano dysze sczepiajaca FG6 625 firmy FIBREGUIDE.
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4. METODYKA BADAN

Uzyskane przedze komponentowe poddano:

I.  Obserwacjom mikroskopowym widokéw wzdtuznych;

II. Badaniom metrologicznym (nieréwnomiernos¢ masy liniowej, sita i wydhu-
zenie przy zerwaniu, wlochato$¢, stopien sprezystosci);

III. Badaniom zmierzajagcym do okreSlenia przydatnosci technologicznej wirtu-
(alne wizualizacje ptaskich wyrobéw oraz rzeczywisty przeréb przedz w pro-
cesie dziania).

5. WYNIKI BADAN PRZEDZ KOMPONENTOWYCH

Obserwacje mikroskopowe widokéw wzdluznych przedz komponentowych

Pierwszym etapem badan prz¢dz komponentowych byty obserwacje mikro-
skopowe ich struktury — rozumianej jako ogdt wzajemnych interakcji miedzy
poszczegdlnymi sktadnikami przedzy komponentowe;.

a)

<)

Rys. 1. Przyktadowe widoki wzdtuzne przedz komponentowych
(predkos¢ przebiegu przedz — v = 250 m/min; ci$nienie powietrza zasilajacego dysze
sczepiajacg — p = 2,5 bar): a) przgdza zgrzeblona + przgdza poliestrowa,
b) przedza czesana + przgdza poliestrowa, c) przedza rotorowa + przgdza poliestrowa

Analiza mikroskopowa widokéw wzdluznych przedz komponentowych
wykazata:
=  Wystepowanie w pewnych odcinkach dtugosci wzdhuz osi przedzy miejsco-
wych stanéw intensywnego polaczenia obu przedz sktadowych, a potaczenie
to opiera si¢ o dwa zasadnicze zjawiska wystepujace jednoczesnie.
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— Pierwszym ze zjawisk jest przenikanie, migracja i przeplatanie widkien
pochodzacych z powierzchniowej warstwy przgdzy bawetnianej w prze-
strzeniach pomigdzy widknami ciggltymi przedzy poliestrowe;.

— Drugim zjawiskiem jest owijanie obu sktadnikéw przedzy komponento-
wej wiéknami pochodzacymi z powierzchniowej warstwy przedzy
bawelniane;j.

Potaczenie sktadowych przedz w tych miejscach jest ksztaltowane przez

grupy widkien migrujacych i owijajacych.

=  Wystepowanie w pewnych odcinkach dtugosci wzdtuz osi przedzy miejsco-
wych standéw stabszego potgczenia sktadowych, a efekt potaczenia wynikajacy

z wystgpowania dwoch ww. zjawisk jest w tych miejscach mniej widoczny.

Potaczenie sktadowych przedz w tych miejscach jest ksztaltowane przez

mniejszg liczbe widkien, a niekiedy nawet przez pojedyncze widkna.

=  Wystepowanie w pewnych odcinkach diugosci wzdtuz osi przedzy miejsco-
wych stanéw, w ktérych wystgpuje brak potaczenia sktadowych.

Miejsca te charakteryzujg si¢ brakiem witdkien migrujacych i owijajacych, ksztat-

tujacych efekt polaczenia sktadowych w przedzy.

Dtugos¢ odcinkéw niepotaczonych maleje ze wzrostem ci$nienia powietrza zasi-
lajacego dysz¢ sczepiajaca oraz ze zmniejszeniem predkosci przebiegu taczonych
przedz.

Wiyniki badan metrologicznych przedz komponentowych

Nieréwnomiernos¢ masy liniowej

Badania nieréwnomierno$ci masy liniowej przedz komponentowych byty
realizowane za pomocg aparatu USTER TESTER III. Wyniki zaprezentowano
w formie wykresOw z zaznaczonym poziomem nieréwnomiernosci masy liniowej
przedz sktadowych bawetnianych (rys. 2).
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Rys. 2. Ksztattowanie nieréwnomiernosci masy liniowej przedz komponentowych:
a) przedza zgrzeblona + przgdza poliestrowa,
b) przedza czesana + przedza poliestrowa, c) przgdza rotorowa + przedza poliestrowa

Parametry wytrzymatosciowe

Podstawa analizy wskaznikéw wytrzymatosciowych przedz komponen-
towych byly wykresy sity zrywajacej (cN) w funkcji wydluzenia zrywajacego (%).
Wykresy te posiadaty zréznicowany charakter i przebiegaly jedno-, dwu- lub
wieloetapowo. Najistotniejszym z punktu widzenia praktycznego wskaznikiem
jest sita zrywajaca rejestrowana w momencie poczatku destrukcji przedzy
(pierwszy pik) i odpowiadajace jej wydtuzenie (rys. 3 i 4).
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Rys. 3. Ksztattowanie sily zrywajacej przg¢dz komponentowych:
a) przedza zgrzeblona + przgdza poliestrowa,
b) przedza czesana + przedza poliestrowa, c) przgdza rotorowa + przedza poliestrowa
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Rys. 4. Ksztaltowanie wydtuzenia zrywajacego prz¢dz komponentowych:
a) przedza zgrzeblona + przgdza poliestrowa,
b) przedza czesana + przedza poliestrowa, c) przgdza rotorowa + przedza poliestrowa
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Wtochatosé

Wiochatos¢ przedz rejestrowano za pomocg aparatu Shirley Yarn Hairiness
Tester. Na ponizszych wykresach przedstawiono iloSci odstajacych widkien
w odlegtosci pomiarowej 1 mm od powierzchni przedzy. Pokazano réwniez
wtochato$¢ przedz sktadowych bawetnianych.
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Rys. 5. Ksztattowanie wtochatosci prz¢dz komponentowych:
a) przedza zgrzeblona + przgdza poliestrowa,
b) przedza czesana + przedza poliestrowa, c) przedza rotorowa + przedza poliestrowa

Stopien sprezystosci

Podstawa analizy stopnia spr¢zystosci byty wykresy histerezy wytrzymato-
sciowej (obcigzenia w funkcji wydluzenia). Ponizsze rysunki przedstawiaja
wyniki badan stopnia sprezystosci przedz komponentowych wraz z zaznaczonym
poziomem tego wskaznika dla przedz sktadowych.
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Rys. 6. Ksztattowanie stopnia spr¢zystosci przedz komponentowych:
a) przedza zgrzeblona + przgdza poliestrowa,
b) przedza czesana + przedza poliestrowa, c) przgdza rotorowa + przedza poliestrowa

Zrealizowane badania wykazaty, ze czynnikami ksztaltujagcymi wiasciwosci
przedz komponentowych tgczonych pneumatycznie oraz ich strukturg i efekt
pofaczenia s3: predkos¢ procesu formowania przedz, ciSnienie powietrza
zasilajacego dysze sczepiajaca oraz struktura uzytych przedz skladowych
z wlokien odcinkowych.

Okreslenie przydatnosci technologicznej przedz komponentowych

Kolejne badania dotyczyly okre§lenia mozliwosci wykorzystania przedmio-
towych przgedz komponentowych w procesie wytwarzania plaskich wyrobéw
widkienniczych.

Badania te realizowano w dwdch etapach.

I. Badania symulacyjne, polegajace na wirtualnej wizualizacji ptaskich wyroboéw
widkienniczych z przedz komponentowych. Badania obejmowaty wizualizacj¢
tkanin i dzianin i zrealizowano je za pomoca systemu OASYS® (Optical Assessment
System through Yarn Simulation).

II. Rzeczywiste przeroby przedz komponentowych w procesie dziania oraz
badania metrologiczne uzyskanych dzianin, pod katem okreslenia ich podsta-
wowych parametréw jako$ciowych i uzytkowych.
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Do ww. badan wytypowano przedz¢ komponentowa zawierajaca przedze skia-
dowg rotorowg.

Wyniki badan symulacyjnych

System OASYS® stuzy do badan struktury liniowych wyrobéw widkien-
niczych ($rednica, bledy) oraz wirtualnej symulacji wygladu ptaskich wyrobéw
widkienniczych wykonanych ze zbadanych przedz. Pomiar dokonywany byt za
pomocg sensora optycznego, ktéry mierzy Srednice nitki. Pomiar $rednicy nitki
odbywa si¢ na odcinkach 2 mm, w odlegtosciach co 2 mm, z dokladno$cig do
1/100 mm. Sygnal optyczny proporcjonalny do $rednicy nitki jest przeksztatcany
w sygnat elektryczny i obrabiany statystycznie za pomocg komputera.

Za pomoca systemu OASYS®, mozliwe jest projektowanie optymalnych
struktur widkienniczych (tkanin i dzianin) — pod wzgledem splotu, tak aby btedy
wystgpujace w strukturze przedzy byty maskowane i w jak najmniejszym stopniu
wpltywaty na pogorszenie wygladu wyrobow ptaskich.

Wyniki badan przedstawiono ponize;.

Tabela 1. Wyniki optycznego badania Srednicy przedzy

Srednica mm 0,30
(0]8)% % 17,40
Nopy szt/1000 m 550
Zgrubienia szt/1000 m 28
Pocienienia szt/1000 m 252

a)ss %5 C)=

Rys. 7. Symulacje widokéw tkanin wykonanych z przgdzy komponentowej zawierajacej
przedze sktadowa rotorowa: a) splot ptécienny, b) splot skosny, c) splot ztozony
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Rys. 8. Symulacje widokéw dzianin wykonanych z prz¢gdzy komponentowej zawierajacej
przedze sktadowa rotorowa: a) splot lewoprawy, b) splot lewoprawy nabraniowy,
¢) splot interlokowy

Wyniki badan rzeczywistych

Dzianiny zostaly wytworzone na szydetkarce cylindrycznej, jednotozy-
skowej o numerze uiglenia 14 E, $rednicy cylindra 4” i liczbie igiet 168. Dla
uzyskanych dzianin zbadano ich podstawowe parametry strukturalne.

Rys. 9. Widok rzeczywistej dzianiny wykonanej z przgdzy komponentowe;j
zawierajacej przgdze sktadowa rotorowa

Tabela 2. Wyniki badan dzianiny rzeczywistej

Scistos¢ rzadkowa dm’ 183,1
Szeroko$¢ kolumienki mm 0,84
Wysokos¢ rzadka mm 0,55
Wspétczynnik ksztattu oczka - 0,65
Kurczliwo$¢ wzdluzna % 10,13
Kurczliwo$¢ poprzeczna % 10,81
Masa powierzchniowa g/m’ 210
Grubo$é mm 0,86
Przepuszczalno$§¢ powietrza mm/s 540,1
Wytrzymalos$¢ na przebicie kulka N 379
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6. WNIOSKI

1. Ksztaltowanie polaczenia dwéch przedz skladowych jest wynikiem

zjawisk, ktére mozna podzieli¢ na dwie grupy.

Pierwsza grupa (pierwsza faza ksztattowania potaczenia) zjawisk dotyczy:

= rozluznienia struktury przedzy sktadowej z widkien odcinkowych;
czgsciowego zrywania, wydobywania i odwijania czgsci zewngtrznych
widkien z powierzchniowych warstw przedzy sktadowej z widkien odcin-
kowych; zjawisko to okreslono pojeciem restrukturyzacji powierzchniowe;j
warstwy przedz sktadowej z widkien odcinkowych;

= rozluznienia (rozdmuchiwania) struktury przedzy sktadowej z widkien cia-
gtych.

Druga grupa (druga faza ksztaltowania potgczenia) zjawisk obejmuje:

= migracj¢ i przenikanie wydobytych widkien przedzy sktadowej z widkien od-
cinkowych do przestrzeni pomigdzy widknami przedzy sktadowej z widkien
ciggtych;

= owijanie obu sktadnikéw przedzy komponentowej widknami pochodzacymi
z powierzchniowych warstw przedzy sktadowej z widkien odcinkowych.

Intensywno$¢ ww. zjawisk wzrasta w miar¢ zwigkszania ciS$nienia powietrza zasi-

lajacego dysze sczepiajaca oraz z obnizeniem predkosci przebiegu taczonych przedz.

Intensywno$¢ efektu potaczenia przedz sktadowych w przedzy komponentowej

nie jest réwnomierna w diugosci przedzy. Swiadcza o tym miejscowe stany

o réznej efektywnosci potaczenia.

2. Miejsca niepolaczone wystepuja sporadycznie w przedzach z grup zawie-
rajacych przedze sktadowa bawelniang zgrzeblong (CO/Z) i czesang (CO/C),
natomiast czg¢sciej w grupie zawierajacej przedze sktadowa bawelniang rotorowa
(CO/B). Zjawisko to jest zwiazane z wielko$cig i rozkltadem wtochatosci przedz
sktadowych bawetnianych (CO), wykorzystanych w badaniach. Przedza CO/B —
z rotorowego systemu przedzenia charakteryzuje si¢ najnizsza wlochato$cia
w grupie przedz skladowych bawelnianych, w zwiazku z tym najmniej widkien
ksztattuje efekt polaczenia, czego efektem jest wystepowanie w przedzach
komponentowych z grupy CO/B+PES,, nieco wigkszej liczby miejsc o naj-
stabszym efekcie potaczenia.

3. Wzrost predkosci formowania przgdz komponentowych skutkuje:
— obnizeniem wielkoSci sity zrywajace;j,
— obnizeniem wiochatosci przedz,
— obnizeniem nieréwnomierno$ci masy liniowej przedz,
— zwigkszeniem dlugosci odcinkéw niepotaczonych,
— obnizeniem stopnia sprezystosci przedz.
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4. Wzrost ciSnienia powietrza zasilajacego dysze sczepiajaca skutkuje:

obnizeniem wielkosci sity zrywajacej,

zwigkszeniem wtochato$ci przedz,

zwigkszeniem nieréwnomiernosci masy liniowej przedz,
obnizeniem dlugo$ci odcinkéw niepotaczonych,
obnizeniem stopnia sprezystosci przedz.

5. Wyniki zrealizowanych badan daja obraz ksztattowania struktury i wlasciwosci
unikatowych przedz komponentowych, formowanych wysokowydajng technika
faczenia pneumatycznego. Odpowiedni dobdr parametréw technologicznych oraz
ustalenie sktadu przedzy komponentowej daje mozliwos¢ uzyskania przedz
o zaplanowanych parametrach, tak aby wilasciwosci przedz sktadowych byty
w pelni wykorzystane, przy wysokiej efektywnosci procesu ich formowania.
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MODELLING OF THE STRUCTURE AND PROPERTIES
OF THE SELECTED COMPONENT YARNS
PNEUMATICALLY LINKED

Summary

The work concerns the study of the structure (the interaction between fibers
of both feed yarns) of the component yarns made by highly efficient air
interlacing technique. The component yarns were made of two feed yarns:
continuous fiber yarn and staple fiber yarn. In next stage a plan of experiment
was done which considered information on component yarns ingredients and the
change of technological parameters of interlacing process.

Then 45 variants of interlaced component yarns were made. Such yarns were
made in three assortment groups, which contain three types of feed cotton
yarns (carded, combed and rotor yarn) joined with polyester continuous yarn. The
new yarns were examined in terms of their basic physical and quality features.
The metrological tests results were analyzed in order to find dependencies
between feed yarns structure and parameters, the parameters of the technological
process of yarn connecting and the structure parameters of final interlaced
component yarns.

Finally tests were performed on using such yarns in the flat textiles
production (a virtual visualization of appearance of the flat textiles — knitted and
woven fabrics was prepared and the real knitted fabric from selected component
yarns was made.

The test results open the possibility of creating structure and parameters
of unique component yarns, which were made by air interlacing technique. The
proper selection of the basic technological parameters and types of feed yarn give
possibility of obtaining yarns of required properties so these properties are fully
used keeping the optimum processing efficiency.



