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Sposob wykanczania sztywnikow

1
Przedmiotem wynalazku jest spos6b wykoncze-
nia sztywnik6w krawieckich ktérych osnowe sta-
nowi przedza lniana, bawelniana lub argonowa
a watek — przedza z sierSci wielblgdziej lub w
mieszance z welng lub argona.

Pozgdana cechg tych sztywnikéw, jest ich mata
kurczliwo§é po praniu oraz wysoka elastyczno$é.
Cechy te sa niezbedne w przypadku stosowania
sztywnikéw do odziezy szczeg6lnie z tkanin ela-
nowych a wiec tkanin majgcych niska kurczli-
wosé.

Niskg kurczliwo§é sztywnikéw uzyskuje sie po-
przez wyeliminowanie bgdz zasadnicze zmniej-
szenie naprezen w trakcie wykonywania sztyw-
nikow.

Szczegblnie zwraca sie uwage na zmniejsze-
nie naprezen w procesach przedzenia, przewija-
nia, tkania a niezbedne dla uzyskania sztywnosci
wykonczajace procesy apreturowania przebiega-
ja beznapieciowo. Do przeprowadzenia tego wy-
magane jest stosowanie specjalnych maszyn
i urzadzen co uniemozliwia produkcje sztywni-
kéw jako dodatkowego asortymentu w tradycyj-
nych zakladach wlékienniczych gdzie wiekszo§é
operacji odbywa sie przy istnieniu dosyé znacz-
nych napieé. Niedogodno§é te mozing usungé wy-
konczajae sztywniki sposobem wedlug wynalaz-
ku. Sposéb ten pozwala uzyskaé nisky kruczliwo$é
i wysoka e€lastyczno$é sztywnikéw tkanych meto-
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dami klasycznymi — przy czym samo wykonczenie
odbywa sie na maszynach typowych dla apretu-
rowania wszelkich tkanin.

Wedlug wynalazku sztywnik wykurcza sie ko-
lejno operacjami mechanicznymi i chemicznymi.
Wykurczenie mechaniczne — sanforyzacje prze-
prowadza sie w dwoéch fazach: wstepnej i kon-
cowej. Miedzy tymi dwoma fazami sztywnik
poddaje sie operacji wykurczania chemicznego
— napawania kapielg apretorskg i dogrzewaniu.

Sanforyzacja wstepna ma na celu wykurczenie
sztywnika oraz zlikwidowanie naprezen wywota-
nych w procesach przedzenia i tkania. Napawa-
nie i dogrzewanie powoduje wykurczenie
i zwiekszenie odporno$ci na gniecenie.

Sanforyzacja koncowa powoduje zlikwidowa-
nie wyciagébw tkaniny powstalych w poprzednich
procesach wykonczenia odbywajgcych sie przy
istnieniu napie¢ oraz ostateczne wygltadzenie
sztywnika.

Proces napawania i suszenia przeprowadza sie
na maszynach o tak dobranych wydajnoSciach
aby wydajno§¢ napawarki byla wieksza od wy-
dajno$ci suszarki, a miedzy tymi maszynami
tworzy!l sie zapas okolo 15 m tkaniny. Powstalty
w ten spos6b zapas napawanego sztywnika ulega
wykurczaniu naturalnemu.

Przykladowe wykonczenie sztywnika sposobem
wedlug wynalazku przebiega nastepujgco:
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Czyszczong tkanine po wycieciu ewentualnych
suptéw, wolnych nitek poddaje sie sanforyzacji
wstepnej na sanforyzarce jednobebnowej gdzie
ci$nienie wody przy nawilzaniu tkaniny wynosi
okolo 2 atn., a temperatura zelazek prasujacych
180°C.

Wydajno§é maszyny winna zawiera¢ sie w gra-
nicach okolo 18 m/min. Tak wykurczong tkanine
napawa sie kapielg apreterska o skiladzie:

Maka ziemniaczana — 50 g/l
Melaform WM 100 — 130—150 g/1
Chlorek amonu — 12 g/l

i temperaturze 30—40°C

Proces napawania przeprowadza sie na fulardzie
dwuwalowym. Nadmiar roztworu apreturowego
usuwa sie przez silne wyzecie.

Nasycona tkanina poddana jest suszeniu na
suszarce 15-to bebnowej o tak dobranej wydaj-
nosSci aby miedzy napawarkg a szuszarkg twoe-
rzyl sie zapas okolo 15 m sztywnika. Zapas ten
ulega naturalnemu wykurczaniu. Nastepnie sztyw-
nik poddaje sie dogrzewaniu w czasie 5 min. w
temp. 140°C.

Po tych operacjach nastepuje sanforyzacja
koncowa na sanforyzarce o charakterystyce jak
dla sanforyzacji wstepnej. Koncowg operacjg jest
lezakowanie tkaniny (sztywnika) na powietrzu
w czasie minimum 24 godz.
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Sztywniki wykanczane sposobem wedlug wy-
nalazku osiggaja wskazniki uzytkowe podane w
ponizszej tabelce.
W tabelce. tej dla pordéwnania podano roéw-
niez wskazniki uzyskane z badania sztywnikow

wykariczanych innymi metodami.
kurczliwos$é -
Metoda po praniu 4[]OE kqt migcia
wykonczen a
osnowa | watek osnowa | watek
wedlug
wynalazku | 0—1,5% | 0,6—0% 110° 130°
inne metody| 3—5,4% |0,2—0,9% 99° 115°

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wykonczenia sztywnikéw posiadajgcych
w osnowie bawelne, argone lub len a w watku
sier§¢ wielbladzia w mieszance z argona lub
welna o udziale do 509, polegajacy na wykurcze-
niu tkanin poprzez lgczne zastosowanie metod
mechanicznych i chemicznych znamienny tym, ze
wykurczenie mechaniczne przeprowadza sie w
dwoéch fazach wstepnej i koncowej przy czym
miedzy dwoma fazami wykurczenia mechanicz-
nego sztywnik poddaje sie operacji wykurcza-
nia chemicznego i dogrzewania.

ZG ,,Ruch” W-wa, zam. 1361-89 nakl. 260 egz.
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