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Izvlecek

Na sejmu ITMA 2015 so se novosti na podrocju tehnologije tkanja kazale kot Stevilne mehatronske in elek-
tronske resitve, ki poleg povecanja produktivnosti omogoc¢ajo manjso porabo energije, zato so se nastopni
slogani razstavljavcev ve¢inoma sklicevali na trajnost. Ni bilo revolucionarnih novosti v smislu velikega po-
vecanja proizvodnih zmogljivosti strojev, Ceprav so tkalski stroji na zra¢ni curek presegli hitrost 2000 votkov/
min. Razvoj se je kazal v zmanjsanju porabe energije pri previjalnih strojih, optimizaciji postopka snovanja
glede na stevilo niti in dolZine osnov, izboljsanja kakovosti skrobilne mase v procesih Skrobljenja in skoraj
popolne avtomatizacije postopka vdevanja in prevezovanja niti. Na podrocju tkanja razvoj poteka zelo po-
dobno, saj inovacije na podrocju zra¢nega vnosa votka omogocajo manjso poraba zraka, elektronsko vode-
ni sinhropogoni omogoc¢ajo manjso porabo energije, kompaktne strukture strojev zavzamejo manjsi delov-
ni prostor, stroji so popolnoma prilagodljivi in individualno prilagojeni posebnim aplikacijam, vzdrzevanje in
priprava strojev sta preprosta in ju je mogoce opraviti skoraj brez dodatnega orodja, veliko poudarka je na
avtomatizaciji strojev, ki omogoca delovanje po konceptu Industrija 4.0.

Klju¢ne besede: ITMA 2015, priprava na tkanje, tkanje, trajnost, poraba energentov

Abstract

At ITMA 2015 the innovations in the field of weaving technology were presented as numerous mechatronic and
electronic solutions which, in addition to the increasing productivity, enable lower power consumption — that is
why the slogans of exhibitors were mostly related to sustainability. There were no revolutionary innovations in
terms of sharp increase in the production capacity of machines although air-jet weaving machines exceeded the
speed of 2000 rpm. The development was reflected in the reduction of energy consumption of winding machines,
optimization of a warping process in relation to the number of threads and the length of the warp, improvement
of the quality of sizing material, and almost complete automation of drawing-in and warp tying processes. The
development in the weaving sector is very similar, namely innovations in the field of air-jet weft insertion allow fess
air consumption, electronically controlled synchro drives allow lower power consumption, machines with their
compact structure take up less working space, weaving machines are fuily flexible and individually tailored for spe-
cial applications, maintenance and preparation of weaving machines are simple and can be done almost with-
out any additional tools, and great emphasis is laid on the automation of machinery that enables the operation
according to the concept of Industry 4.0.

Keywords: ITMA 2015, weaving preparation, weaving, sustainability, consumption of energy resources

1 Uvod transparentnost in sledljivost proizvodnih proce-

sov. Prav zato nara$¢a pomen vertikalne poveza-
V tekstilni industriji so tako kot v drugih indu-  nosti proizvodne verige in upravljanja oskrboval-
strijskih panogah glavna skrb narascajoci stroski, ne verige. Poraja se vprasanje, ali lahko prezivijo
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majhna podjetja, ki se tezko spopadajo z narascajo-
¢imi stroski, okoljskimi predpisi in standardi o var-
nosti na delovnem mestu. Posledica teh trendov so
zdruzitve in prevzemi podjetij, s tem si manj$a pod-
jetja zagotovijo prezivetje in stabilen poloZzaj na
trgu v zavetju vedje skupine. Po drugi strani pa po-
skusajo skupine zagotoviti izdelovalcem tekstilij ce-
lovite resitve proizvodnih tehnologij.

ITMA je velik sejem in vsake $tiri leta je opaziti
nove smernice in teznje v razvoju tekstilnih tehno-
logij. Te smernice so se kazale na zadnjemu sejmu
ITMA kot tevilne mehatronske in elektronske resit-
ve, ki poleg povecanja produktivnosti omogocajo
manj$o porabo energije, zato so se nastopni slogani
razstavljavcev ve¢inoma sklicevali na trajnost. Vecja
ozave$cenost potrosnikov, skupaj z okoljevarstveno
zakonodajo, je prisilila industrijo kot celoto k bolj
trajnostni proizvodnji. Ceprav se morda zdi, da je
pri nekaterih podjetjih sprejetje trajnostnih praks le
marketingka poteza, je pri vecini razstavljavcev
vklju¢evanje trajnosti v celotno proizvodno verigo
nuja za prezivetje.

2 Priprava za tkanje

Pri pripravi za tkanje ni bilo revolucionarnih dosez-
kov v smislu znatnega preseganja proizvodnih zmog-
ljivosti strojev. Skoraj povsod pa je bila izrazena
skrb za okolje in trajnostni razvoj. To se kaze v
zmanj$anju porabe energije pri previjalnih strojih,
optimizaciji postopka snovanja glede na $tevilo niti
in dolzine osnov, izboljsanju kakovosti $krobilne
mase v procesih $krobljenja in skoraj popolne avto-
matizacije postopka vdevanja in prevezovanja niti.

2.1 Previjanje

Na sejmu ITMA 2015 v Milanu so bili prisotni tako
reko¢ vsi pomembnejsi izdelovalci previjalnih avto-
matov (Schlafhorst, Savio, Murata, SSM ...). Previ-
jalni stroji so bili edini do zdaj lahko popolnoma av-
tomatizirani. Nove resitve na podro¢ju fleksibilnosti
strojev in njihova programirana nadgradnja, ki za-
jema tudi samoregulacijo procesov, pomeni novo
raven inteligentnosti omenjenih strojev. Prikazali so
bolj ali manj znane resitve, izpopolnjene z vcasih
pomembnimi podrobnostmi.

Tako je podjetje Saurer Schlathorst predstavilo novo
generacijo previjalnika Autoconer 6, ki je deloval po-
polnoma v skladu za novo filozofijo Schlathorstovih

ITMA 2015 - Tkanje 77

strojev, tako imenovano E3 - ki pomeni energija,
ekonomika in ergonomika (energy, economics and
ergonomics), s pomenom na prihrankih na vseh
treh omenjenih podro¢jih. Sami imenujejo previjal-
nik »najboljsi original do sedaj« (the best original
ever). Zanj je znacilna vedja inteligentnost za pove-
¢anje proizvodnje, za avtomatske resitve in tok ma-
terialov ter kontrolo napetosti in brezvozelnega po-
vezovanja niti. Autoconer 6 je edini previjalnik, ki
ima dvojno elektronsko kontrolo napetosti niti. Po-
leg ze znanega Autotensa FX, ki regulira konstan-
tnost nastavljene napetosti, posebna napetostna
kontrola na podlagi merjenih rezultatov dolocene
kakovosti niti optimizira napetost za pogoje previja-
nja in jih nastavi na vseh delovnih mestih, kjer se
previja preja iz omenjene partije. Izboljsanja so vid-
na (nevidna) v skoraj vsaki fazi, kot je skrajsan cas
pospesevanja, skrajsan cas in izboljSana kakovost
ter razsirjeno obzorje (povezovanje elasticnih niti,
termi¢no povezovanje ...), brezvozelnega povezova-
nja, zmanj$ana poraba energije, moznost izdelave
strojev z 80 delovnimi mesti, pri katerih na enoto
povrsine v primerjavi s stroji s 60 delovnimi mesti
povecate produktivnost za devet odstotkov, itd.
Skratka, stroj skrbi za hkratno izbolj$anje kakovosti
izdelanih navitkov ob povecani produktivnosti.
Predvsem se omenjeni previjalnik povezuje v pre-
dilno-previjalno linjjo s predilnikom Zinser 72. S
tem pripomore k vsem prednostim, ki jih ponuja
kombinacija predilno-previjalnega stroja [1].

Podjetje Savio je predstavilo dve veliki novosti: na-
slednika previjalnika Polar z imenom Eco PulsarsS,
katerega pomembna novost je, da porabi 30 odstot-
kov manj energije kot njegov predhodnik ob 10-od-
stotnem povecanju produktivnosti. To je doseZeno z
individualizacijo porabe zraka pri brezvozelnem po-
vezovanju niti. Zdaj se avtomati¢no zrak vkljuci
samo na posameznem delovnem mestu, ko je treba
izvesti povezovanje niti, in se nato avtomatsko iz-
klopi. V preteklosti je bila poraba zraka in energije
za njegovo stiskanje znacilno vedja, saj je bil brez se-
danje avtomatizirane individualizacije na voljo ves
¢as na vseh delovnih mestih. Seveda so tudi v tem
primeru skoraj na vseh podro¢jih vidne (nevidne)
izbolj$ave. Druga pomembna izboljsava previjalni-
ka Savio je kriznoprevijalni avtomat z indirektnim
pogonom, katerega bo¢ni pomik niti pri previjanju
ne izvaja gonilni valj s fiksno vrezano krivuljo, tem-
ve¢ poseben racunalnisko voden vodilec, podobno
kot pri stopni¢astem hibridnem pogonu, ki ga je
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Slika 1: PC senzor, PC tenzor in PC Bal Con na stroju QPRO Plus [3]

ima podjetje SSM. Prednosti zadnjega imenovanega
Polar Multicone se kazejo v zelo povecani fleksibil-
nosti stroja samega. Stroj omogoca izdelavo navit-
kov z razli¢nim $tevilom zavojnic, razlicno gostoto,
obliko in velikostjo, saj se brez tezav nastavlja za iz-
delavo navitkov za najrazli¢nejse potrebe, kot so
pletenje, snovanje, tkanje, barvanje in podobno. Po-
leg teh dveh je bil predstavljen tudi stroj Volufill
Multicone, ki kombinira previjanje s termi¢no ob-
delavo preje in kr¢enjem [2].

Podjetje Muratec je poleg zadnje generacije predil-
nih strojev za izdelavo preje Vortex prikazalo tudi
njihov dovr$en avtomatski previjalnik, ki se z maj-
nimi prilagoditvami glede na potrebe izdeluje v Se-
stih razli¢icah (Straight Magazine type, VSF type,
Bobin Tray type, Link Coner type, Cone to Cone
type and Rewind Magazine type). Previjalnik s pol-
nim imenom PROCESS CONER II QPRO Plus je
zadnji del imena dobil iz okrajsav za njegove najpo-
membneznacdilnosti: visoka kakovost, velika pro-
duktivnost, zmanj$anje porabe energije in preprosto
vodenje (High Quality, High Productivity, Energy
Reduction and Easy Operation - QPRO). Z racu-
nalnisko kontrolo se regulirajo senzor niti, napetost
le-te in kontroler balona pri odvijanju prikazanih na
sliki 1 [3].

Podjetje SSM je kot po navadi predstavilo najsiro pa-
leto previjalnikov za razli¢ne namene, kot so: navija-
nje navitkov za barvanje in njihovo previjanje, stroje
za dvojenje niti, stroje za teksturiranje niti z zrakom,
stroje za teksturiranje niti s postopkom navideznega
vitja, stroje za kon¢no navijanje $ivalnih sukancev in
stroje za individualno prekrivanje niti. Pri tem je kot
edino podjetje, ki izdeluje stroje po vseh treh princi-
pih navijanja (precizijsko, krizno in stopenjsko-hi-
bridno), pri vsaki vrsti doseglo pomembne izboljsave

s tako imenovano platformo XENO. Zaradi visokih
stroskov delovne sile so vsi stroji lahko opremljeni z
avtomatom za snemanje navitkov. Ta platforma je
omogocila razdiritev tako imenovanega algoritma
DIGICONER 2, s ¢imer je omogoceno barvanje 10-
20 odstotkov gostejsih navitkov ob enaki barvalni
recepturi [4].

2.2 Snovanje

Snovanje kot ena klju¢nih faz v pripravi preje za
tkanje in pogosto ozko grlo se je v zadnjih dvajsetih
letih mo¢no spremenilo pod vplivom povecanega
povprasevanja na trgih po manjsih koli¢inah posa-
meznega izdelka. Tako sta se poleg tradicionalnih
$irinskega in pasovnega snovanja, primernih za ve-
likoserijsko proizvodnjo gladkih in pestrih tkanin,
razvile $tevilne razlic¢ice tako imenovanega vzorcne-
ga snovanja ali snovanja, primernega za gladke in
pestre tkanine v kratkih dolzinah. Evolucija tovrstnih
snoval je potekala od najmanjsih dolzin nekaj deset
metrov in se povecevala tudi do okrog 1000 metrov
dolgih osnov. Postopek je, razen previjanja s snoval-
nega bobna na osnovni valj, popolnoma avtomatizi-
ran in se izvaja s stacionarnih, rotacijskih ali kombi-
nacije stacionarnih in rotacijskih cev¢nic. Poglavitna
prednost vzor¢nih snoval je v prihranku prostora, ki
ga zavzamejo klasicne cevénice in vsega, kar k njim
priteka, kot so: ogrevanje prostora, osvetljevanje,
morebitno vzdrzevanje primerne vlaznosti ... Na-
slednja prednost so prihranki pri fazah pred samim
snovanjem ali pri fazah, ki mu sledijo (majhno $te-
vilo navitkov po moznosti Ze poskrobljene preje -
prihranek pri ¢asu previjanja velikega $tevila relativ-
no majhnih navitkov in $krobljenja). Poglavitna
pomanjkljivost tak$nega nacina snovanja je, da se
predvsem z dolZzino osnove, ki se snuje, in Stevilom
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niti, ki se snujejo, znacilno podaljsa cas samega
snovanja v primerjavi s klasiénimi nacini. Tako je
¢as snovanja pri vzor¢nih dolzinah ali dolzinah od
100 do 200 metrov relativno racionalen za vecje dol-
zine zlasti pri veéjem $tevilu niti, ki se snujejo, ni
najbolj primeren. Zato je v zadnjih desetih letih na-
stala »luknja« pri na¢inu snovanja srednje dolgih
osnov. V zadnjih osmih letih se je razvil vmesni mo-
del snovanja, ki optimizira snovanje kratkih in sre-
dnje dolgih osnov, s tem da kombinira prednosti
klasi¢nih in vzorénega snovanja. Snuje se z mini-
cev¢nico, ki je znadilen veckratnik rotacijskih in
stacionarnih cevénic za vzor¢no snovanje, ki omo-
goca tako reko¢ neomejeno vzorcenje in hkrati ob-
drzi skoraj vse prednosti vzorénega snovanja. Pred
osmimi leti je zarodek tega optimiziranega kon-
cepta predstavilo podjetje Benninger, ki je nato od-
prodalo ta segment svoje proizvodnje vodilnemu
podjetju na podrocju priprave za tkanje, podjetju
Karl Mayer. To je Ze na sejmu ITMA 2011 prikaza-
lo svoj stroj Multi-Matic za snovanje kratkih in
srednje dolgih osnov. Na sejmu v Milanu je podjetje
Karl Mayer nadgradilo to razli¢ico in predstavilo
svoj vzoréno-snovalni stroj MM128/3600, ki omogo-
¢a izdelavo osnov, $irokih 3600 mm, kar za 1350 mm
podaljsa Sirino osnove v primerjavi s prej$njim
strojem pri enaki cevénici s 128 navitki [5]. Ker je
podjetje Karl Mayer eno redkih, ki izdeluje vse raz-
li¢ice snovalnikov, bomo v naslednji preglednici za
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ponazoritev podali tehni¢ne znacilnosti poglavitnih
tipov snoval.

V preglednici seveda niso zajeti vsi tehni¢ni podat-
ki, ki spadajo k posameznemu nacinu snovanja.
Tako pri vzorénih snovalih ni podatkov o hitrostih
izdelave nitnega kriza, hitrosti zamenjave barve,
uporabljenih pritiskih pri previjanju s snovalnih bob-
nov na osnovni valj in podobno. Pri avtomatskem
pasovnem in $irinskem snovanju ni podatka o dol-
Zini snovanja, ampak o maksimalnem premeru ko-
lutov na osnovnih ali snovalnih valjih. Enako niso
prikazani podatki vseh razli¢ic posameznih snoval-
nikov, ki se konstrukcijsko razlikujejo glede mate-
riala, ki se snuje (predivna preja ali filamentna) in v
zadnji vrsti ni podatka o tem, kak$na je hitrost pre-
vijanja s snovalnega valja na osnovni valj, ker to
spada v hitrost tako imenovanih zdruzevalnih stro-
jev, ki skrbijo za previjanje s snovalnih valjev na
osnovnega ali v domeno skrobljenja, Ce se ta faza iz-
vaja skupaj s fazo $krobljenja.

Snovanje Ze nekaj zaporednih sejmov ITMA ne pri-
kazuje ve¢ celotnih snovalnih linij zaradi njihove pro-
storske zahtevnosti in z njo povezanih stroskov pred-
stavitve. To se posebej nanasa na $irinsko in pasovno
snovanje, pri katerih se praviloma pokaze kaks$na no-
vost na snovalu samem brez nujno potrebnih cevénic.
Pomanjkanje celotnih linij za konvencionalno snova-
nje izdelovalci snovalnih strojev nadomes¢ajo s tiska-
nim ali videogradivom. Tako na tem podro¢ju ni

Preglednica 1: Primerjava tehnoloskih znacilnosti posameznih snovalnikov podjetja Karl Mayer [5]

.. Delovna DolzZina e Max. hitrost | Max. hitrost
Nacin . . Stevilo . L
. $irina snovanja . snovanja previjanja
snovanja navitkov . .
(mm) (m) (m/min) (m/min)
Vzorcno GIR-O-MATIC do 2250 14-700 16 1200 60
snovanje I GOM 16
Vzoréno GIR-O-MATIC do 2250 14-1050 24 1200 60
snovanje II | GOM 24
Vmesno MULTI MATIC do 2250 35-1500 128 800 60
snovanje MM/128
Vmesno MULTI MATIC do 3600 35-1500 128 800 60 opc. do
snovanje MM/128/3600 150
Avtomatsko | NOV-O-MATIC | 2200- 3600 *0,8-1 do 800 1000 do 200
pasovno osn. valja
snovanje
Sirinsko WARPDIRECT 1800-2400 *0,8-1,4 do 800 1200 -
snovanje osn. valja

*premer osnovnega valja

Tekstilec, 2016, letn. 59(1), str. 76-89



80

prakti¢nih demonstracij. Izjema so vzor¢na snovala
in snovala, ki ne potrebujejo velikih in prostorsko
zahtevnih cev¢nic. Ob odsotnosti nekaterih klasi¢nih
izdelovalcev na tem podrocju, kot sta Benninger in
Suzuki, na zadnjih razstavah ITMA poleg podjetja
Karl Mayer vztrajno nastopata s svojimi izdelki pod-
jetji CCI in Ramallumin.

Podjetje CCI je znano po tem, da izdeluje celotno
paleto minivzor¢nih linij: mini $krobilnik posamez-
nih niti, minisnovalnik za snovanje s posameznega
navitka ($krobljene) preje in dveh avtomatskih mi-
nitkalskih strojev razli¢nih $irin z moznostjo vec-
barvne menjave votka in prvi¢ predstavljen miniv-
zor¢ni tkalski stroj za tkanje frotirja. Posebej pa
ponuja industrijski vzor¢ni snovalnik za snovanje
velikih $irin, imenovan Lutan [6].

2.3 Skrobljenje

Skrobljenje je faza v pripravi osnove za tkanje, ki
vztrajno pridobiva na pomenu. Ceprav je kakovost
izdelanih prej/niti ¢edalje boljsa, potreba po $krob-
ljenju narasc¢a zaradi povecanih zmogljivosti tkal-
skih strojev in s tem povezanih obremenitev osnov-
nih niti. Neskrobljene osnovne niti v procesu tkanja
povzrocajo vecje Stevilo pretrgov, kar se odraza v
zmanj$anem izkoristku statev in poslab$ani kako-
vosti izdelane tkanine. Zato se zdaj skrobijo tudi ti-
ste osnovne niti, ki jih neko¢ ni bilo treba $krobiti,
kot so sukane niti. V zadnjih desetletjih se je skrob-
ljenje razvilo v proces, ki se izvaja na tri nacine:
konvencionalno $krobljenje s potapljanjem osnov-
nih niti v $krobilno kopel - tako imenovano suho v
mokro $krobljenje; $krobljenje s predhodnim nama-
kanjem osnove v vodo pred potapljanjem v $krobil-
no kopel - tako imenovano mokro v mokro $krob-
ljenje in Skrobljenje brez potapljanja niti v skrobilno
kopel - povrsinsko skrobljenje z nanasanjem $kro-
bilne mase na povrsino preje steklenih, ogljikovih in
podobnih vlaken. Obstoj vseh treh na¢inov pomeni,
da ima vsak nacin dolocene prednosti in pomanjklji-
vosti. Tako postopek skrobljenja s prednamakanjem
v vecini primerov omogoca prihranke, na podrodju
$krobil in kemikalij potrebnih za $krobljenje in po-
rabe energije, vode in kemikalij pri razskrobljenju in
vedji izkoristek statev pri tkanju kot postopek s su-
him namakanjem, vendar samo za tkanine, ki imajo
enake niti v osnovi po strukturi, finosti in barvi. Ko
so ti dejavniki razli¢ni, se te niti po omocenju v vodi
razlicno ozmejo, navzamejo razlicno koli¢ino $kro-
bilne mase, ki se razli¢no ozme in posusi, ter so med
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seboj primerjalno neenotno poskrobljeni, kar se
nato pokaze kot zmanjsan izkoristek pri tkanju.
Podobno kot pri snovanju se na razstavah tako re-
ko¢ nikoli ne razstavljajo celotne Skrobilne linije,
saj so polja za suSenje (tudi polja za snovalne va-
lje) povrsinsko potratna. Zato se v vecini primerov
podajajo in prikazujejo bistveni deli $krobilne lini-
je, kar dejansko so $krobilne kopeli, ki ne zavza-
mejo veliko povrsine. Tudi na tem podrodju igra
vodilno vlogo podjetje Karl Mayer, ki je prikazalo
izbolj$avo Skrobilne kopeli v obliki tako imenova-
nega Size box type VSB. To je popolnoma nova
razli¢ica, ki dopolnjuje do zdaj znano razli¢ico
Size box type HSB - horizontalna $krobilna kopel
s prednamakanjem in dvakratnim oZemanjem.
Novost je razmeroma velika, saj postavlja $krobil-
no kopel v vertikalo in s tem omogoca lazji vizual-
ni nadzor nad procesom in hkrati lazji dostop do
posameznih delov. Na sliki 2 je prikazana nova
$krobilna kopel [5].

Slika 2: Tri podroéja oZemanja niti po prvih dveh bri-
zganjih z obeh strani (levo) in videz celotnega skrobil-
nega obmocja s tokom materiala (desno) [5]

Bistvena novost celotnega procesa, ki ga podjetje
imenuje PROSIZE, je, da je to enota, ki brez potap-
ljanja vodi niti skozi tri visokoturbulentna in ena-
komerna obmocja s tehnologijo brizganja (spreja-
nja) in kon¢nim oZemanjem (slika 2 levo). Prednosti
postopka so:

- 10-odstotno zmanj$anje porabe skrobila,

- povecanje izkoristka tkanja na ra¢un vec¢je homo-
genosti Skrobilne mase in predvsem vecje Cistosti
(manj odpadlih delcev),

- boljsa ergonomija in transparentnost procesa (sli-
ka 2 desno),

- 20-odstotno povecanje obmodja finosti niti, ki se
lahko s$krobijo (slika 3),

- hitrost $krobljenja do 180 m/min,

- zmanj$ano S$tevilo ustavitev na enoto dolzine in
predoziranega $krobljenja tudi pri daljsi ustavitvi
stroja.
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Slika 3: Diagram povecanja obsega skrobljenja s siste-
mom PROSIZE [5]

Poudarek pri kakovosti $krobljenja je na cistosti
$krobilne mase. Pri klasi¢nih postopkih $krobljenja
namre¢ oZeti del $krobilne mase, ki se vraca v kopel,
vsebuje tudi delce vlaken in se s¢asoma $krobilna ko-
pel umaze ter se umazanija prenasa na preostali del
osnove, ki se $krobi. Tudi zaradi tehnologije brizga-
nja, ki bistveno pripomore k enakomernosti nanasa-
nja Skrobilne mase, njeni manjsi uporabi in njenemu
prodiranju v prejo, je nujno imeti zelo ¢isto in ho-
mogeno Skrobilno maso, sicer bi se Sobe za brizganje
hitro zamasile. To se doseze z dvojnim sistemom fil-
triranja $krobilne mase, ki zagotavlja, da je ta vedno
dobro homogenizirana in ¢ista. Dvojno pomeni, da
obstajata dve ¢rpalki in dve filtrirni mesti, ko se ena
zamasi, se avtomati¢no vklopi druga, dokler se prva
Cisti, in nasprotno (slika 2 desno spodaj).

2.4 Vdevanje in prevezovanje

Tudi ta faza/fazi, ki se v nekaterih izvedbah 7e preple-
tata in kombinirata, vztrajno pridobivata na pomenu,
saj je sprico manjsih narocil treba veliko pogosteje
menjati izdelke in izvajati fazo vdevanja niti. Faza
prevezovanja, ki se izvaja pri nadaljevanju tkanja ena-
kega izdelka, je bila ze v preteklosti zelo visoko avto-
matizirana in se z njo podrobneje ne bomo ukvarjali.
Faza vdevanja se vztrajno izpopolnjuje in, kot je ze
bilo rec¢eno, v¢asih ze kombinira s fazo prevezovanja.
Slika na tem podrodju je dokaj drugac¢na od tiste, ki
je opisana pri snovanju in $krobljenju. Stroji za vde-
vanje so primerni za razstavljanje in demonstriranje
na razstavah. Tudi na tem podrocju pa se $tevilo vr-
hunskih izdelovalcev vztrajno zmanjsuje. Danes lah-
ko govorimo o dveh pomembnih izdelovalcih tovrst-
nih strojev, in sicer Staubli in Groz-Bekert.
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Podjetje Staubli nadgrajuje svojo platformo strojev
za vdevanje DELTA 100/110 s serijo SAFIR 30, 40 v
razli¢ico 60, ki je bila prikazana na sejmu ITMA v
Milanu.

Slika 4: Prikaz stroja SAFIR 60, naslednika stroja za
vdevanje DELTA 100/110 [7]

Na sliki prikazani stroj SAFIR S60 je nadgradnja
modela SAFIR S40, ki omogoca vdevanje v stirih
barvah pri delovni $irini 175 c¢m in finodi niti Nm
135/2 in 170/2 iz bombaza brez nitnega kriza. Tako
je stroj state-of-the-art pri lo¢evanju niti, temelje¢em
na vakuumskih podajalih namesto locevalnih igel:
brez operaterja odpravlja napake na podlagi prepo-
znavanja barvnega raporta, na enaki osnovi omogo-
¢a alternativno lo¢evanje niti, lahko izvaja vdevanje
iz dveh plasti, ki imata razli¢no vitje niti, in to za vse
vrste niti, tudi z razli¢nimi zavoji, Z ali S [7].

Za prevezovanje sta bila predstavljena sistema
MAGMA za grobe niti in Ze preskuseni TOPMATIC
za standardne aplikacije, ki omogocajo prevezova-
nje tudi najfinejsih niti od 0,8 do 500 tex. iz bombaza,
volne, svile, mesanic, filamentnih niti, monofilamen-
tov in tehnic¢nih niti s hitrostjo do 600 vozlov/min z
nitnim krizem in brez njega [7].

Drugi pomembni izdelovalec, ki je demonstriral po-
membne novosti na podro¢ju vdevanja in prevezo-
vanja, je bilo podjetje Groz-Beckert, ki se je v po-
dro¢je tkanja vkljucilo leta 2000 z nakupom podjetja
Grob in je nato v letu 2008 kupilo podjetji Fischer -
Poege in Knotex ter njihovo tehnologijo za podro¢je
prevezovanja niti, leta 2009 pa tudi podjetje ELM, ki
je prvo uvedlo vdevanje niti brez predhodno nasno-
vanega osnovnega valja. Tako je postalo vdevanje
¢asovno in prostorsko neodvisno od snovanja in se
je lahko izvajalo veliko prej kot snovanje samo. To je
omogocilo boljso izkoris¢enost zmogljivosti na pod-
lagi boljse organizacije dela in doseganje boljsih
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rezultatov pri dostavljanju izdelkov kupcem. Vdeva-
nje na njihovem stroju, imenovanem Warp Master,
poteka po nacelu enofaznega avtomatskega vdeva-
nja niti skozi greben, nitnice in varovalne lamele iz
enega samega navitka, ko je osnova vdeta, se listi
vstavijo na stroj, drugi konec niti osnove pa se pre-
veze Z novo osnovo [8].

Veckrat sva v ¢lanku uporabila besedi vidno/nevid-
no. V sklepu bi rada pojasnila to nasprotujoce si
dejstvo. Pri velikem $tevilu izbolj$av je vidni del za
nestrokovnjake pomenil zelo majhno spremembo,
za katero je bilo treba zelo veliko inovacij. Na pri-
mer pri trditvi, da previjalnik podjetja Savio prihra-
ni do 30 odstotkov energije, to je za opazovalce po-
polnoma nevidno, temelji pa na popolni elektronsko
kontrolirani individualizaciji delovnih mest, omo-
goca uporabo zraka za brezvozelno povezovanje
samo v trenutkih, ko se to izvaja. V tem primeru je
opravljenega zelo veliko dela, ne da bi se na zunaj
kaj bistveno razlikovalo. Pri povecanju $irine snova-
nja z 2250 na 3600 je sprememba te Sirine seveda
vidna, potegne pa za seboj popolnoma nove pristo-
pe, izracune, materiale ali celo sklope materialov in
njihove dimenzije. Na sejmu ITMA 2015 v Milanu
je bilo tega zelo veliko tako pri pripravi za tkanje ka-
kor pri tkanju samem.

3 Tkanje

Na podro¢ju tkanja prav tako ni bilo revolucionar-
nih novosti, stevilo razstavljavcev tkalskih strojev se
je povecalo in celoten tkalski sektor je zasedal okrog
19 odstotkov razstavnega prostora. Poleg poznanih
evropskih imen, kot so Dornier, Picanol, ITEMA, in
azijskih, kot sta Toyota in Tsudakoma, so razstavlja-
li tudi Rusi in Kitajci. Razcvet manjsih podjetij, ki se
ukvarjajo s strojno opremo za pripravo na tkanje in
za tkanje, kaze na povecanje ozko specializiranih
tkalskih strojev, ki so namenjeni izdelavi natan¢no
doloc¢enih namenskih tekstilij, ve¢inoma tehni¢nih.
Napredek tekstilne industrije v Evropi se pozna tudi
pri prodaji in razvoju tkalskih strojev.

Italijanska skupina ITEMA se lahko pohvali, da je v
prvi polovici leta 2015 prodala 17 odstotkov ve¢
strojev kot v enakem obdobju lani. Razstavni pro-
stor, na katerem so bili predstavljeni vsi trije sistemi
vnosa votka (zracni curek, rapir in projektil), je bil
sodobno interaktivho postavljen in je omogocal
ogled vseh novosti na zaslonu poleg tkalskega stroja.
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Predstavili so nov tkalski stroj za tkanje frotirja
R9500 TERRY, ki je nadgradnja stroja R9500 in bo
komercialno dostopen v manj kot letu dni. Stroj za
frotir ima ze poznane komponente s stroja R9500,
in sicer torboprop - ekskluzivni pogonski sistem za
grabila, direkni elektronsko voden pogonski motor
in SK 2.0 sistem vnosa votka z rapirji, ki ima ultrala-
hek in s keramiko prevlecen rapir, oblikovan v enem
kosu (slika 5) [9].

Slika 5: Turboprop pogon rapirja (“levo) in sistem
vnosa votka SK 2.0 [9]

Novost je moznost izdelave vseh vrst frotirja s po-
polnim nadzorom napetosti zan¢ne osnove s celovi-
tim integriranim sistemom: a) za premik tkanine
med tvorbo zanke, b) s pozitivno krmiljenim pomi-
kom zancnega svornika z lastnim pogonom, ki
zmanj$uje napetost zan¢nih niti, in ¢) svornikom za
temeljno osnovo, ki zmanjsuje napetost temeljne
osnove med tvorbo zeva.

Slika 6: Razli¢ne oblike frotirja [9]

Firma DORNIER je $e vedno druzinsko podjetje, ki
mu trajnost in ekologija nista tuji, poslanstvo vidijo
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v razvoju bolj zelene tehnologije in v razvoju strojev
za izdelavo zahtevnih tehni¢nih tekstilij, ki se upo-
rabljajo pri razli¢nih zelenih procesih. Razstavni
prostor je deloval umirjeno, s sloganom »The green
machine« (Zeleni stroj) in poudarkom, da so ti stro-
ji izdelani v Nemciji. V sloganu so zdruzili dvoje:
trajnost in uporabo kompleksnih tehni¢nih tekstilij,
izdelanih na teh strojih pri »zelenih« tehnologijah,
npr. fini tkani filtri za ¢is¢enje vode in zraka, tkani-
ne za zra¢ne blazine in antibalisti¢ne tkanine, ojadit-
vene steklene in karbonske tkanine za transport,
kjer je v gibanju manj$a masa in zato manj$a emisija
CO,. Za vsa omenjena podrocja so potrebne viso-
kokakovostne in konstrukecijsko natan¢ne tkanine.
Dornier je razstavljal dva tkalska stroja z rapirji P1,
tkalski stroj na zra¢ni curek Al in novost, tkalski
stroj z rapirji P2. Njihove stroje je bilo mogoce vide-
ti tudi na razstavnih prostorih drugih izdelovalcev,
in sicer pri Statibliju stroj z zra¢nim curkom v Za-
karski verziji in pri Bonasu stroj z rapirji z namesce-
nim zakarom neposredno na stroj [10].

Slika 7: Tkalski stroj Dornier z rapirji P2, TGP 6/S G,
Sirina 320 cm [10]

Tkalski stroj z rapirji P2, ki ima kot serija P1 pozitv-
ne rapirje, je namenjen izdelavi zelo gostih in kom-
paktnih tkanin, npr. za filtre. Na stroju sta namesce-
na dva osnovna valja, zaradi visoke gostote tkanja so
razvili poseben blagovni regulator, ki zagotavlja po-
polnoma enakomerno gostoto votka in bilo z grebe-
nom, ki pribije votek s silo petih ton. Zaradi tako ve-
like pribojne sile je potrebno uravnavanje napetosti
osnovnih niti z osnovnim in blagovnim regulator-
jem, ki mora biti konstantna. Pri tkaninah za filtre
ali za podobne aplikacije sta napetost in enakomer-
nost gostote niti enako pomembni kot dovolj velika
gostota niti. Sirina tkanine, velika gostota in napetost
osnovnih niti ter velika gostota votkovnih niti po-
vzrocijo velike sile in posledi¢no pospeske. Napetost
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osnovnih niti je pri tvorbi zeva izjemno velika in za
obladovanje faze tvorbe zeva uporabljajo pogonski
sistem »SyncroDrive’«, ki s pomocjo elektronske re-
gulacije zagotavlja stabilno hitrost. Pogonski sistem
SyncroDrive® ni ve¢ novost, je direkten, elektronsko
voden pogonski sistem brez enote sklopka/zavora, ki
omogoca locen pogonski motor za tvorbo zeva, nje-
gova odlika sta kompaktna struktura in bolj gladko,
enakomerno delovanje. Maksimalne obremenitve
pri vseh fazah tvorbe zeva so tako zmanj$ane [10].
Na tkalskem stroju z rapirji P1 so predstavili tkanje
posebne pohistvene tkanine za pisarniske stole, ki je
na prvi pogled bolj spominjala na valovito pletivo. S
tem so demonstrirali, da je mogoce kombinirati raz-
licno debele efektne preje, monofilamentne preje in
elasti¢ne preje in dosegati poljubne tkane efekte z
natan¢nim regulatorjem osnove. Regulacija mora
zagotoviti enakomerno napetost niti od polnega do
praznega osnovnega valja. Stroj ima sistem za mer-
jenje napetosti osnove, senzorji napetosti krmilijo
aktuatorje osnovnega regulatorja, ki po potrebi po-
pusca osnovni valj in tako zagotavlja stalno nape-
tost osnovnih niti (slika 8).

3

Sensor

S-sansor
opticnal with
only one warp
beam

Alternative %
SENs0rs

Slika 8: Shematski prikaz postavitve senzorjev nape-
tosti osnove [10]

Tkalski stroj na zracni curek Al je namenjen tka-
nju pri visokih proizvodnih hitrostih in omogoca
tkanje najfinejsih tkanin z novim konceptom zra¢-
nih $ob. Dve zra¢ni $obi sta prikljuceni na eno ma-
gnetno krmiljen zracni ventil. Dornierjev sistem
PIC (Permanent Insertion Control) omogoca stalen
nadzor nad delovanjem zra¢nih ventilov in zazna
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Slika 9: Sistem zracnega vnosa votka na tkalskem stroju Al firme Dornier [10]

vsako odstopanje. S stalnim nadzorom, moznostjo
razli¢nih nastavitev pritiska po Sobah in krmiljenjem
dveh $ob na ventil so dodatno zmanjsali porabo zra-
ka (slika 9). Dodatno pripomorejo k optimizaciji
vnosa dovajalci votka, ki natan¢no izmerijo dolzino
enega vnosa votka. Z optimalnim zra¢nim tokom
glavne in pomoznih zra¢nih $ob je napetost votka
nizja, manjsi je vpliv zra¢nega curka na povrsino
preje in tkanine nimajo efekta »kosmatosti« [10].

PICANOL se je z osrednjim razstavnim prostorom
v »tkalski« hali in sloganom »Let's grow together«
pokazal kot vodilno podjetje na podroéju proizvod-
nje tkalskih strojev. Filozofija podjetja je, da lahko
svojim kupcem pomagajo pri njihovi rasti. Razstav-
ljali so deset tkalskih strojev z rapirji in z zra¢nim
curkom, ki so proizvajali srajc¢evino, denim, frotir in
zakarske tkanine, ter tako pokazali, da pokrivajo vse
tkalske potrebe. Osrednje mesto razstavnega pro-
stora je bilo namenjeno novemu stroju OMNIplus
Summum na zracni curek, razstavljeni so bili tudi
OptiMax-i, Terryplus Summum in Terry Max-i.

Tkalski stroj OptiMax-i z rapirji dosega hitrost do
750 votkov/min, kar ga uvr$¢a med najhitrejse stroje
z rapirji. Ti stroji imajo togo konstrukcijo, so energet-
sko ucinkoviti, imajo izbolj$ano ergonomijo, njihova
uporaba je preprosta. Siroki so od 190 do 540 cm. Sis-
tem vodenega rapirja, elektronski napenjalec votka,

senzor votka Smart Eye in rezalnik votka Smart Cut

omogocajo tkanje razli¢nih prej, od najtanjsih do naj-

debelejsih. Imajo tri razli¢ne opcije vodenja rapirja:

- GCje klasi¢no voden rapir, primeren za predivne
preje, majhno grabilo in posledi¢no nizek zev
omogocajo visoke hitrosti tkanja (slika 10, levo).

- FF (free flight) omogoca tkanje zelo obcutljivih
prej, pri vnosu votka so osnovne niti zascitene s
posebno plosco ali je grabilo vodeno s posebnimi
podpornimi elementi (slika 10, sredina).

- GPG (guided positive griper) je razvit za tehnic-
ne tkanine, pozitiven rapir je voden skozi zev in
zagotavlja optimalno delovanje pri visokih hitro-
stih (slika 10, levo) [11].

Slika 10: Rapirji podjetja Picanol: GC - levo, FF -
sredina in GPG - desno [11]

OMNIplus Summum je nova generacija stroja na
zracni curek, pri njem so zdruzili 30 let izkus$enj in
najsodobnejso tehnologijo. Stroj ima novo sodobno
obliko, novo elektronsko krmilno/nadzorno platfor-
mo BlueBox in nov sistem vnosa votka.
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BlueBox je nova elektronska platforma z zmogljivim
procesorjem na vseh Picanolovih tkalskih strojih
nove generacije, ki nadzira in usklajuje vse sisteme
zaznavanja in spremljanja delovanja z moznostjo da-
liinskega upravljanja. Pomembna novost je sistem
vnosa votka, ki ima povsem elektronsko regulacijo
dovoda zraka za vsako zra¢no $obo posebej in za in-
tegrirano celoto (slika 11). Novost je tudi trojna na-
stavitev zra¢nega pritiska za vsako $obo, kar zagotav-
lja veliko fleksibilnost pri vnosu razli¢nih votkov. Vsi
podatki o delovanju so integrirani v BlueBoxu, ki
sprocesira optimalno nastavitev stroja na najvisjo
zmogljivost pri najman;jsi porabi zraka, kar je prvic,
da ni treba sklepati kompromisov med fleksibilnostjo
stroja, porabo zraka/energije in zmogljivostjo [11].

Slika 11: individualna regulacija zraka za vsako zrac-
no Sobo ( levo) in elektronski nadzor pritiska zraka
(desno) [11]

Velika novost je sistem PRA II PLUS, ki omogoca
avtomati¢no odpravo pretrga votka. Pretrgan votek
se odstrani iz zeva s pomo¢jo mehanskih in pnev-
matskih operacij in stroj se ponovno zazene sam.
Stalen nadzor obnasanja votka pri izbranih uporab-
nikovih nastavitvah je centralno voden s sistemom
AUTOSPEED, ki prilagaja hitrost statev. Sistem lahko
avtomati¢no poveca hitrost za pet odstotkov in prila-
godi vse nastavitve povsem avtomati¢no, ¢e to dopu-
$¢a votek, ali pa nastavljeno hitrost zmanjsa [11].

Italijansko podjetie SMITH TEXTILE je bilo pred $ti-
rimi leti v Barceloni zanimivo zaradi tkalskega stroja z
enim rapirjem, Smith Textile ONE, letos pa predvsem
zaradi prevzema, saj bo Smith Textile postal del skupi-
ne Santex Rimar Group. S tem bo skupina razgirila
ponudbo strojne opreme, od proizvodnje tkanin do
plemenitenja klasi¢nih in tehni¢nih tekstilij. Tkalski
stroji Smith Textile z rapirji so poznani po svoji pro-
duktivnosti in vsestranski uporabi za tkanine za vrh-
nja oblacila, hi$ne tkanine, frotir in tehni¢ne tekstilije.
Ne smemo pozabiti, da je nekdanje podjetje Nuovo
Pignone, pozneje Smith Textile, prvo izdelalo tkal-
ski stroj z upogibljivimi rapirji, zato si lasti vodilno
vlogo na podro¢ju tehnologije vodenja rapirjev. [12]
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Nekoliko manj poznano italijansko podjetie PANTER
se je predstavilo s povsem prenovljenim videzom
tkalskih strojev, ki so namenjeni tkanju tehni¢nih
tkanin velikih $irin. Tkalski stroji niso konvencio-
nalni, sestavljeni so iz razli¢nih komponent elek-
tronskih, mehanskih in tekstilnih resitev, ki so
razviti za zadostitev posebne potrebe kupcev. Za-
nimiv je tkalski stroj z enim rapirjem, Unirap, ki
je namenjen izdelavi nekonvencionalnih tkanin,
npr. tkanju trakov, kjer je pomemben vnos votka
brez zvijanja, kar omogoca vnos z enim rapirjem
(slika 12) [13].

Slika 12: Tkanje trakov na tkalskem stroju Unirap
podjetja Panter [13]

S tkalskim strojem na zracni curek se je na sejmu
ITMA prvi¢ predstavilo zasebno kitajsko podjetje
SURPRISE. Samozavestno so branili slogan »made
in China« z upanjem, da bodo prodrli tudi na
evropski trg. Predsednik podjetja Surprise je zatr-
dil, da Zelijo promovirati svoj tkalski stroj in hkra-
ti prouciti najsodobnejso tkalsko tehnologijo ter
raziskati nove trge. Na domacem trgu so ze uspes-
no zmanjsali trzni delez podjetij Tsudakoma, To-
yota in Picanol.

Leta 2007 so poslali na trg model SPR700, ki so ga
v zadnjih osmih letih optimizirali do te mere, da
doseze hitrost do 1200 votkov/min. Na pogled se
stroj res ne more primerjati s sodobnimi tkalskimi
stroji evropske proizvodnje, a pri $irini 320 cm pri
tkanju s 16 listi in 6-barvni menjavi je vnos votka
2200 m/min, kar dovolj za prodajo na domacem
kitajskem trgu. Trenutno razvijajo model SPR800,
ki bo lahko konkuriral sodobnim tkalskim strojem
na zraéni curek [14].

Na sejmu ITMA se je predstavilo tudi rusko podjet-
je JSC »TEXTILMACH , ki izdeluje tkalske stroje s
projektilom in je edini ruski izdelovalec tkalskih
strojev z rapirji za tkanje kovinskih izdelkov. Ceprav
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je na evropskem trgu manj znan izdelovalec tkal-
skih strojev, ima v 58 drzavah prodanih ve¢ kot
87.000 strojev. Ponujajo serije strojev STB, STBU in
TM, ki zadovoljujejo tkalske potrebe za preje vseh
vrst. Serija STBU je namenjena za tkanine za oblaci-
la, dom in tehni¢ne tkanine. Imajo modele za tkanje
$irokih gostih tkanin, tudi v $irini 430 in 540 cm, z
moznostjo zakarske izvedbe (Staubli in Bonas).
Izdelava tkalskih strojev je le del proizvodnje ome-
njenega ruskega podjetja, saj obvladujejo celoten
tehnoloski proizvodni proces strojev: od proizvod-
nje Zeleza in jekla do strojno-montaznega oddelka z
lastnim razvojnim oddelkom. Nadaljnji razvoj pote-
ka na tkalskem stroju na zra¢ni curek, veliko vlagajo
tudi v posodabljanje strojev za povecanje produk-
tivnosti in kakovosti tkanja. Izdelujejo tudi nado-
mestne dele za tkalske stroje in celo vrsto kmetijske
mehanizacije, nadomestne dele za kmetijske stroje
in zZeleznice. Imajo lastno eksperimentalno tkalnico,
Kkjer preizkusajo nove stroje in nove izdelke, ter proiz-
vodnjo frotirnih izdelkov, posteljnine in delovnih
oblacil, kar vse skupaj spominja na njihove tradicio-
nalne zadruge [15].

JURGENS WEBMACHINEN je nemsko podjetje, ki
izdeluje posebne tkalske stroje za tehni¢ne tkanine.
Na strojih so names¢eni mehanizmi drugih izdelo-
valcev, npr. vnos s sitemom projektilov Sultex Itema,
listovke Staiibli. Stroji so namenjeni za tri specializi-
rana podrodja, in sicer za tkanine, ki se uporabljajo
na strojih za izdelavo papirja, tkanine za filtracijo in
za $iroke tehni¢ne tkanine. Stroji so pocasni in izjem-
no robustni, imajo moznost vnosa votka s ¢olnicki,
projektili in rapirji. Pri $irini 10 m z vnosom votka z
upogibljivimi rapirji je hitrost do 100 votkov/min,
pri vnosu votka s projektilom pa okrog 150 votkov/
min [16].

Slika 13: Tkalski stroj s colnicki podjetja Jiirgens
Textilmachinen za tezke transportne trakove (Sirina
od 2,5do 6 m) [16]

Pri TOYOTT obcutijo padec gospodarske rasti na
Kitajskem bolj kot evropski izdelovalci tekstilne
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strojne opreme. Ceprav Kitajska ostaja njihov kljuc-
ni kupec, pa so se zaceli ozirati za novimi trgi v Evro-
pi in Turciji. S tem namenom so odprli predstavnist-
vo v Svici, saj Zelijo kupcem ponuditi vso podporo.
Predstavili so stiri tkalske stroje na zraéni curek
JAT810, ki imajo Ze preizkusen E-servo sistem tvor-
be zeva ter povsem nov sistem vnosa votka z majh-
no porabo zraka. Nov sistem vnosa z zra¢nim cur-
kom (slika 14), ki porabi 20 odstotkov manj zraka,
je bil razvit v sodelovanju s podjetjem Uster, ki je
prispevalo senzorje in merilno tehnologijo [17].

Slika 14: Toyotin novi sistem zracnega vnosa votka [17]
1 - avtomatski zaviralni sistem, uravnava napetost
votka, 2 - konicasta spodnja Soba omogoca stabilen
vnos votka z niZjim pritiskom, 3 - visokoucinkovit
ventil za Stiri zracne Sobe, 4 - posebno oblikovan gre-
ben omogoca vnos votka z nizjim pritiskom, 5 - detek-
tor votka na nasprotni strani, 6 —sprednja Soba

Tkalski stroj na zra¢ni curek Zak 9200i podjetja
TSUDAKOMA je na sejmu ITMA postavil rekord s
hitrostjo 2105 votkov/minuto (slika 15). Novost je
tkalski stroj na zrac¢ni curek naslednje generacije, ki
poleg najvecje hitrosti zagotavlja kakovostno tkani-
no in majhno porabo energije. Kot vedno so bili
skopi z informacijami. Predstavili so stroj Zak 9200i
MASTER z zakarom, na katerem so tkali zavese s
hitrostjo 850 votkov/minuto [18].

Slika 15: Tkalski stroj
Zak 9200i podjetja
Tsudakoma

(Sirina 190 cm) [18]

STAUBLI je ze od leta 1892 vodilni izdelovalec tek-
stilnih strojev. Ceprav ga najbolj poznamo kot izde-
lovalca mehanizmov za tvorbo zeva, so v tem pod-
jetju razsirjeno ponudbo razdelili v Sest skupin:

- sistemi za tvorbo zeva pri listnem tkanju,

— Zzakarski mehanizmi,
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- priprava osnove,

- tkanje tepihov,

- avtomatizacija v tekstilstvu.

Skupne znacilnosti novosti vseh razstavljenih zakar-
skih modelov so: zaradi zaprte strukture in novih
sistemov za hlajenje mehanizma so stroski vzdrze-
vanja manjsi, posledicno imajo mehanizmi dalj$o
zivljenjsko dobo, so vsestranski, imajo moderen
kompakten videz. Sestavni deli so narejeni tako, da
za hitra popravila in zamenjave ni potrebno dodat-
no orodje. Pozitivno krmiljene platine imajo izbolj-
$ano vodenje s posebnimi utori. Staiiblijevi zakarski
mehanizmi serij SX, LX in LXL zadovoljujejo 80 od-
stotkov svetovnega trga (brez Kitajske), na Kitaj-
skem imajo 30-40-odstotni trzni delez.

SX Zzakarski mehanizem je primeren tudi za tkanje
na hitrotekocih tkalskih strojih z zra¢nim curkom,
ki je na razstavnem prostoru deloval s hitrostjo 950
votkov/min. Pogon Zakara in statev je individulan z
elektronsko sinhroniziranim pogonom.

Novi LXL mehanizem z 12.228 platinami je bil pred-
stavljen skupaj s tkalskim strojem Dornier na zra¢ni
curek A1, na katerem so na delovni $irini 280 cm iz-
delovali zahtevno tkanino za zra¢ne blazine. Zakar je
namenjen za tkanine z velikimi raporti, kot npr. za
posebne aplikacije po nacelu »one piece wovenc
zra¢na blazina ali prevedeno »izdelano v enem kosug,
kar pomeni, da ni potrebno dodatno $ivanje zra¢nih
blazin (slika 16) [17].

Slika 16: Stroj DORNIER air-jet weaving A1 AWS 4/]
G v kombinaciji z Zakarskim mehanizmom Stiubli
LXL[7]
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Na razstavnem prostoru so predstavili svojo uspes-
nico Univalette Jacquard, mehanizem za tkanje lo-
gotipov v krajcih, tretjo generacijo rotacijskih li-
stovk in tvorbo zeva z ekscentri. Stevilni Staublijevi
mehanizmi so bili razstavljeni tudi pri izdelovalcih
statev, kar kaze na tesno poslovno in razvojno sode-
lovanje med proizvajalci tkalske tehnologije.
Spomladi 2015 je Staiibli predstavil TF-sistem. To je
celovit tkalski sistem, modularno oblikovan, ki omo-
goca prilagoditve potrebam kupca. Sistem so razvili,
ker so potrebe in zahteve na podrocju tehni¢nih tek-
stilij cedalje vecje in bolj specifi¢ne (slika 17). Name-
njen je tkanju tezkih vec¢plastnih tkanin, ojacitvenim
tkaninam za kompozite ter za prostorske tekstilije.

Slika 17: Shematski prikaz TF-koncepta izdelave teh-
nic¢nih tekstilij [7]

V TE-sistemu so zdruzili prednosti naprednih teh-
nologij, kot so servovodena tvorba zeva in vzpored-
no gibanje grebena, zato lahko uporabniki izdeluje-
jo tekstilije razli¢nih struktur in oblik:

- tezke vecplastne tkanine, kjer sta dosezeni trd-
nost in togost z visoko gostoto niti, veliko silo
priboja votka in visoko napetostjo osnovnih niti
(slika 18 - levo),

- ojacitvene tekstilije za razli¢ne lahke, a trdne

kompozitne materiale (slika 18 - sredina),

prostorska tekstilija, kjer se zahtevata enakomer-
na razdalja med plastmi tkanine in zadostna to-

gost (slika 18 — desno) [17].

Slika 18: Prikaz tkanin, ki jih je mogoce izdelati na
TF-sistemu [7]

Prednosti modularnega TF-sistema so:

- prosta izbira komponent, kot so dovajanje osnov-
nih niti, tvorba zeva, vnos votka in navijanje tka-
nine,

- prosta izbira oblike in

- vodenje niti pod manj$imi napetostmi.
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VanDeWiele je edino podjetje, ki ponuja celovito
strojno opremo za tkanje preprog in Zametov, od
preje, tkanja, do taftanja in plemenitenja. Podjetje je
predstavilo $tevilne novosti, vendar se bomo osredi-
nili le na zakarske mehanizme BONAS. Bonas se je
pokazal v povsem novi lu¢i v sklopu razstavnega
prostora VanDeWiela, katerega ¢lan skupine je po-
stal. Stevilni novi modeli so plod uspesnega poslo-
vanja in prisotnosti na celotnem svetovnem trgu v
sklopu skupine VanDeWiele.

Razvoj se kaze v vedji fleksibilnosti in produktivno-
sti. Razstavljene so imeli §tiri Zakare z zmogljivostjo
od 5000 (za frotir) do 16.128 platin (za modne goste
tkanine) in z 18.500 platinami, za zakar ki je bil na-
mescen direktno na tkalski stroj, na katerem so iz-
meni¢no tkali lazjo preprogo in gobelin (slika 19).
Bonasovi zakari iz serije Si so Se vedno najmanjsi in
najbolj kompaktni zakarski mehanizmi. Pri direktni
namestitvi na statve niso potrebni visoki proizvodni
prostori, sama namestitev, delo in vzdrzevanje zaka-
ra so hitrejsi, preprostejsi in zato cenejsi. Direktna
namestitev je mogoca na tkalske stroje Picanol Op-
timax and Omniplus Summum, Dornier Al and P1
in Itema R9500 [19].

Slika 19: Bonasov Zakar Si z 18.500 platinami, na-
meséen direktno na tkalski stroj DORNIER P1, PTS
8/] G [19]

Tudi pri Bonasu se je Dornier uspesno predstavil s
tkalskim strojem P1 z rapirji, na katerega so direkt-
no namestili Zakarski mehanizem. Celotna kom-
pozicija zakara in tkalskega stroja je nizka, Zakar s
kapaciteto 18.432 platin omogoca tkanje vzorca
brez krizanja galirnih vrvic. Pogon brez kardanske
gredi omogoc¢a Bonasov pogon Smart drive v kom-
binaciji z DORNIER SyncroDrive®. Brez kardan-
ske gredi je delovanje tkalskega stroja hitrejse (tudi
do 900 votkov/min) in bolj gladko, saj so vibracije
precej manjse [19].
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Na sejmu ITMA so podeljevali nagrade ITMA Re-
search and Innovation Excellence Award 2015 in tre-
ba je poudariti, da je ta nagrada pripadla podrocju
tkanja. Dobil jo je doktorski $tudent ITA RWTH
Aachen University za inovacijo magnetnega vnosa
votka, ki omogoca 60 odstotkov manjso porabo
energije. Prikazan je bil princip delovanja magnetne-
ga vnosa votka, ki je alternativa obstoje¢im vnasal-
nim mehanizmom: projektilu, rapirju in zratnemu
curku. Votek se vnasa s pomocjo vnasala, ki je aktiv-
no magnetno vodeno skozi zev in omogoca vnasanje
razli¢nih vrst prej. Metoda je podobna vnosu z zra¢-
nim curkom ter zdruzuje produktivnost tkalskih
strojev na zra¢ni curek in vsestransko uporabnost
tkalskih strojev z rapirji. Ker ni porabe komprimira-
nega zraka, je poraba energije na ravni tkanja s pro-
jektili. Pricakovati je, da bo sistem komercialno upo-
rabljen na tkalskih strojih do leta 2019 in takrat
bomo lahko spet govorili o revolucionarni novosti.

4 Sklep

Na kratko lahko takole strnemo vtise s sejma ITMA

2015:

- individualizacija pred standardizacijo: razvoj stro-
jev gre v smer modularnega principa, ki omogoca
prilagajanje potrebam kupcu in nadgradnjo strojev
za povsem nove aplikacije. Tehnologki razvoj stro-
jev zahteva cedalje ve¢ znanja s podrocja mehatro-
nike, elektronike in procesnih tehnologij, kar zelo
povecuje proizvodne moznosti, vendar precej od-
stopa od klasi¢nega znanja »tekstilnega« inZenirja.

- Industrija 4.0: pojem, ki ga je Nemcija zacela raz-
vijati Ze leta 2011 in je postal sinonim za global-
no in celovito mrezno povezavo izdelkov in pro-
cesov. Moznost menjave in nadzora proizvodnih
podatkov v celotni proizvodni verigi tudi na da-
ljavo zahteva visoko stopnjo avtomatizacije tek-
stilnih tovarn, kar je v nasprotju z manjs$imi pro-
izvodnimi obrati, ki temu ne morejo slediti, pa
vendar proizvajajo kakovostne izdelke. Tekstilna
industrija z globalizacijo in proizvodnimi obrati
tudi v manj razvitih drzavah tezko sledi filozofiji
sodobne industrije.

- energetska u¢inkovitost: v tem prispevku ze toliko-
krat omenjeno dejstvo je zahteva celotne industri-
je. V tkalski industriji se energetska ucinkovitost
kaze v razvoju proizvodnih tehnologij z u¢inkovi-
timi elektronsko vodenimi pogoni, manj$o porabo
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