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Spraislajdranas un kriisturu formé&tas blodinas
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Kopsavilkums. Noskaidrotas spraislajdranu (en: spacer fabrics)
izgatavoSanas metodes, raksturigakas ipaSibas, lietojums.
Noskaidroti spraislajdranu  un no tam forméto blodinu
pazistamakie raZotaji. Noteikti detalu forméSanas veidi. Veikta
putu poliuretana blodinu forméSanas procesa analize, lai
noskaidrotu, kada temperatira un laiks nepiecieSami no
spraislajdranam formétu blodinu izgatavoSanai. Noteikta divu
spraislajdranu elastiba, kura ietekmé Kkriasturu blodinu
projektésanas izejas lielumus un forméSanas procesa
tehnologiskos rezZimus — formétas blodinas aizpildijuma lielumu,
atbilstosa lekala veidu un izméru un puansona iegremdéSanas
dzilumu.

Atslegas vardi: Spraislajdranas, krusturu blodinu formésana,
dranu elastiba, komforts.

l. IEVADS

Arvien vairak plasrazoSana dazadu izstradajumu, to daju un
pusfabrikatu izgatavosanai tiek lietotas dazada veida, biezuma,
blivuma un izejmaterialu sastava Spraislajdranas ar dazadam
fizikalam, termiskam un kimiskam ipasibam.

Analiz€jot esoSo informaciju, noteikts, ka visplasakais
spraislajdranu lietojums ir tehnisko tekstiliju kompozitiem —
transporta nozaré (kosmosa, aviacijas, dzelzcela, auto,
kugubtive) (1)—(4), inzeniertehnisko (pret eroziju, filtracija,
kanalizacija) un industrialo (filtri, absorbcijas, izolacijas
materiali) tehnologiju nozargs, vides aizsardzibas, geotehnikas,
celtniecibas un  bavniecibas nozarés (1), (3), (4).
Spraislajdranas plasi lieto medicinas, higi€nas un veselibas
apriipes nozaré (1)-(4) dazados medicinas izstradajumos —
parsgji, saites, kuSetes, ratinkrésli, ortopédisko izstradajumu
dalas (2), (3), (4). Sporta un atpiitas nozare spraislajdranas lieto
mitruma un temperattras kontrolei, energijas absorbcijai (moto
un velo kiveres, jakas, cimdi, apavi, aizsargi) (4)—(6).
Spraislajdranas lieto arT dekorativiem interjera rotagjumiem (1),
(3), somam, dro§ibai un aizsardzibai pret dazada veida
apdraudéjumiem (1). Ka absorbcijas un atbalsta materialu tas
lieto tapsétajas mébelés un matra¢os (1), (2), (3), (7).

Spraislajdranas plasi lieto ikdienas apgérba, funkcionala
apgérba (militara, ugunsdzes€ju, aizsargapgérba) (2), (3),
viedapgerba un arT krusturu izgatavosanai (8), (3), (4).

Noteikts, ka, atkariba no spraislajdranu izejmaterialu veida,
apdares un paredzéta lietojuma tas ir gaisu caurlaidigas,
izolgjosas, otrreizgji parstradajamas (1), (9), (10), spiedienu
pardalosas (1), (9), liesmu slap&josas, antibakterialas, elastigas,
nodilumizturigas un komfortablas (10). Dranam ir spiedes
pretestiba, t.i., tas ir izturigas pret kompresiju (saspieSanu), un
tam piemit mikrokondicioniera funkcija (1), (10), (7).

Dranas ir arT energiju absorbgjosas (1), izturigas pret stiepi,
vieglas, viegli mazgajamas un zavejamas, nav toksiskas (7) un
alergiskas (11).
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Spraislajdranu tilpumapjomibas un higi€nisko Tpasibu de] tas
izmanto izstradajumos putu poliuretana (8), (9), neopréna (9)—
(11) un lamin&tu dranu aizstasanai (9).

Saskana ar Joanne Yip un Sun-Pui Ng veikto pé&tijumu,
jebkuras spraislajdranas gaisa caurlaidibu, siltumvaditsp&ju un
mehaniskas 1pasibas (lieci, kompresiju, izstiepSanu un
regeneraciju) ietekmé dranas veids, struktiira, blivums un
izejmaterialu dzijas veids (9).

Noteikts, ka spraislajdranas tiek izgatavotas no poliestera,
kokvilnas, poliamida, Coolmax®, Nomex®, Kevlar®,
Meta Aramid®, Lycra® skiedram, mikroSkiedram, atvésinosa
efekta dzijas (10), (2). Dranu izgatavoSanai izmanto ari
stiklskiedru (12) un metalu (7), (12) — neriis§joSo téraudu,
Monela™, Inconel™, Hastelloy™, Duplex™ (7).

Il. SPRAISLAJDRANU UZBUVE

Saskana ar M. Sc. Md. Abounaim spraislajdranas ir telpiskas
dranas, kuras ir izgatavotas no diviem atseviskiem dranu
slaniem, kas savstarpgji saistiti ar dziju (1), (9) vai dranas
slaniem, saglabdjot dobas atstarpes starp blakus eso$am
savienojo$am dzijam vai slaniem (1).

Analizgjot pieejamo informaciju, noteikts, ka spraislajdranu
izgatavoSanas metodes ir auSana, piSana, S$kérsadiSana,
garenadiSana (1), (12) un $aSana (1). Tadgjadi tiek razoti
spraislajaudumi, spraislajpitnéjumi, spraislajskérsadijumi,
spraislajgarenadijumi un spraislajsuvekli.

Citos literatiras avotos ir minéts, ka ir tikai divu veidu
spraislajdranas — garenaditas un skérsaditas (9), (10), (13), (16).

A. Spraislajgarenadijumi

Garenadijums ir adijums, kura vienas cilpu rindas atseviskas
cilpas lielakoties ir veidotas katra no sava garenvirziena
pavediena, kas nak no pamatnes paraléla uztinuma (17).

1. att. Spraislajgarenadijums (en: warp-knitted spacer fabric) (10), shéma (14).
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2. att. Spraislajskérsadijums (en: weft-knitted spacer fabric) (15), shéma (16).

Tas nozimé, ka garenaditas spraislajdranas (skat. 1. att€lu)
viens cilpu stabin$ tiek veidots no vienas dzijas katra no
adammasinas divam adatnicam (9) paraléli materiala virzibai
caur adammasinu. Un adiSanas procesa dranas starpslana dzija
tiek periodiski samita starp abam masinas adatnicam (1), (9).

B. Spraislajskersadijumi

Skérsadijums ir adijums, kura cilpu rinda ir veidota no viena
pavediena visa dranas platuma (18).

Skérsaditu spraislajdranu (skat. 2. attélu) ieglist gan uz
plakanam, gan cilindriskam adammasinam ar divam adatnicam
(1). Katra cilpu rinda tiek veidota no vienas dzijas katra no
adammasinas divam adatnicam (1) Skérsvirziena attieciba pret
materiala parvietos$anas virzienu (perpendikulari). Dranas slani
tiek savstarp€ji saistiti ar dziju perpendikulari vai slipi (lenki)
.

C. Spraisiagjaudumi

Spraislajaudumus (skat. 3. attélu) izgatavo divas vai vairaku
Skéru sist€mas, izmantojot rapiru, pneimatiskas vai
trisdimensiju $auro audumu stelles (1).

Austam dranam var izmantot gandriz jebkura veida dziju (1).
Pamata un saisto$o $k&ru pavedienu iestrade ir dazada (1) un
atkariga no turpmaka dranas lietojuma.

Dranu dimensiju proporcijas x, y un z asu virziena var
kontrolét, tadgjadi tas pielagojot beigu produkta ipasibam,
kuras var mainit, izmainot kadu no faktoriem — izejmaterialu,
dranas struktiru, dzijas sasaistes sistému vai apdari (1).

3. att. Spraislajaudums (en: woven spacer fabric) (19).

4. att. Spraislajpitngjums (en: braided spacer fabric) (12).

D. Spraisiajpitnéjumi

TiTs vai vairaki pavedieni tiek sapiti plakani viens ar otru,
veidojot diagonali (skat. 4. attélu). Izmanto caurulveida vai
cietu kermenu konstrukcijam (1). Diemzel lielaka dala
trisdimensiju pitnéjumu pisanas masinas sp&j veidot tikai Sauras
sagataves un pats piSanas process notiek 1&ni un ir salidzinosi
dargs (1).

Gandriz visas trisdimensiju pitn€jumu piSanas masinas ir
izstrades procesa, jo So pinumu pavedienu iestatiSanai ir
nepiecieSams ilgs laiks (1).

E. Spraislajsuvek]i

Stganas procesa dranas abus slanus savieno ar Sujamdiegiem
(1). Susanas metodi dazreiz pielieto tekstilkompozitiem,
galvenokart, lai ieglitu trisdimensionalu tekstilpreci ar
savienotiem vairakiem stiegrotiem dranu slaniem kopa (1). Pie
tam, izmantotie Sujamdiegi var radit neviendabigumu dranas
struktaira (1).

F. Spraislajdranu un kriisturu blodinu razotdji, tirgotaji

Noteikts, ka ir vairaki dranu razotaji un tirgotaji, kas piedava
dazada biezuma (Iidz pat 30 mm (7), citos avotos 60 mm (3),
(4)), blivuma, struktiras, Skiedru sastava, krasu u.tml.
spraislajdranas.  Visplasakais  piedavajums  tirgd  ir
spraislajgarenadijumiem un spraislajskérsadijumiem.

Viens no vadosiem spraislajdranu Eiropas raZotdjiem ir
uznémums Baltex (Apvienota Karaliste), kas piedava
spraislajgarenadijumus un spraislajskérsadijumus biezuma no
3mm lidz 20 mm ar specialam dranu apdarém: apdruku,
lamingjumu, parklajumu, antibakterialu/antimikrobu, sudraba,
ugunsdro$u u.c. apdari (10).

Uzpémums Baltex produkciju izgatavo saskana ar 1SO 9000
standartu, npemot véra dranu komforta raditajus (10).
Uzpémuma produkcijai pieskirts OEKO-TEX® Standarta 100
sertifikats. Baltex sadarbojas ar Boltonas universitati, kura
spraislajadijumiem tiek veiktas termofiziologisko Tpasibu
parbaudes (10).

Augstas veiktsp€jas tehniskas tekstilijas tiek piegadatas:
policijas, brupoto speku, militarai, veselibas apriipes,
medicinas, kosmosa, aviacijas, autobiives, sporta aizsardzibas,
arhitektiiras un mébelu nozarém (2).

Niderlandes uzpémums Averinox BV ada dazada veida un
blivuma spraislajdranas biezuma no 3 mm Iidz 30 mm.
Visplasak lietotais izejmaterials — poliesters (7).

Kinas uznémums Suzhou Victory Textile Co. Ltd. piedava
spraislajdranas  apgerbam, majas tekstilizstradajumiem,
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somam, mébelém un arT apaksvelai. Sertificgta produkcija tiek
piegadata Ziemelamerikai, Dienvidazijai, Dienvideiropai,
Ziemeleiropai un Austrumazijai (20).

Kristuru blodinam spraislajdranas piedava Kinas uznémums
Dayi Warp Knitting Co. Ltd., kur§ eksporté savu preci uz
Ziemelameriku, Dienvidameriku, Austrumeiropu,
Rietumeiropu, Okeaniju un Austrumaziju (21), un Jing Feng
Chemical Fiber Technology Co. Ltd. (13), kuram ir ari
ISO 9001 kvalitates sertifikats (13).

Jaatzimé Kinas uznémums Wuxi New Area Weilong Dress &
Personal Adornment Co. Ltd., kuram ir OEKO-TEX® Standarta
100 sertifikats un kurs izgatavo ne tikai dazadam lietojumam no
dazadiem izejmaterialiem formétas blodinas, bet ari formétas
blodinas no spraislajdranam (22). Uzpémums sadarbojas ar
tadiem apaks$velas zimoliem ka Wacoal, Ordifen, Bailian u.c.
no Australijas, Taizemes, Kanadas, Tuvajiem Austrumiem,
ASV un Kolumbijas (22). Produkcija galvenokart tiek raZota
ick§zemes tirgum un eksportéta uz Ziemelameriku,
Dienvidameriku, Eiropu, Dienvidaziju un Vidus Austrumiem
(22)

Jamin arT Baltkrievijas uzp€mums Antynea, kur$ arT piedava
dazadu formu un veidu formétas blodinas no putu poliuretana,
adijumdranam un spraislajdranam (23).

Vacijas uzpémums MUEHLMEIER Bodyshaping GmbH
piedava formétas blodinas no 100 % putu poliuretana
(sertificeta un izvEleta saskana ar pasajam produktu prasibam)
un no 100 % poliestera spraislajdranam (M-Tec® SPACE-UP
Bra-Cup) apaksvelai, peldkostimiem un modes industrijai (24).

Savukart Eiropas uznémums Recticel ir viens no vadoSiem
putu poliuretana razotdjiem, kas specializ€jas un piedava
augstas kvalitates putas autoblivei, izolacijai, mébelém un
intimai velai (25).

Korse$gérbu blodinam uzpnémums ir speciali izstradajis
clastigas, mazak destrukcijai paklautas un OEKO-TEX®
prasibam atbilstoSas putas, kuram ir Body Foams® pre¢u zime
(25). Visi putu poliuretana veidi piemeroti grieSanai, §tSanai un
blodinu formeésanai (25).

Bulfast® ir pret gaismas ietekmi stabils dazadu veidu putu
poliuretans, kur§ atSkiras ar cietitbu, blivumu un
valgjam/slégtam §tnam (25).

Optical White® ir plans, ar regularu $tnu struktiiru uz
aromatisku izocianatu bazes izgatavots putu poliuretans ar
specialam piedevam, kuras aizsargd putas no UV stariem un
nodzelté$anas, paildzinot to lietojamibu (25).

PureFeel® PSW ir pirmais videi draudzigs putu poliuretans
no atjaunojamiem dabas resursiem. 55 % no putu masas ir
biologiskas izcelsmes (dazadu augu ellu polioli — biopolioli no
sojas, ricinauga, saulespuku, rapsu u.c.). Tas ir hidrofobs (25).

Secinats, ka korseSizstradajumu blodinu izgatavosanai
izmanto elastigas un mikstas (8) garenaditas un $kérsaditas
spraislajdranas. Tas ir gaisu caurlaidigas, termoregul&josas un
mitrumu vado$as (8), (9). Velas izstradajumos tas samazina
lietotajas adas maceraciju (9).
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I11. SPRAISLAJDRANU KRUSTURU BLLODINAS UN TO FORMESANA

A. Kristuru blodinas

Krasturis ir butiska un neatnemama sievietes garderobes
dala. Krusturu paterinipasibas ietekmé ne tikai to
balstfunkcijas, bet ari estétiskas, erotiskas, koriggjosas,
higiéniskas un profilaktiskas funkcijas.

Krasturim ir jaatbilst kermena antropometriskajiem mériem,
higiéniskajam, ekspluatacijas un estétiskajam prasibam (26),
(28). 1t 1pasi velas gérbam jabit ar labu gaisa caurlaidibu un
higroskopiskumu (26)—(28), ta nodroSinot nepieciesamo
mikroklimatu starp kermeni un ar&jo vidi. STiemesla d&] blivas,
speciali impregnétas oderdranas un putu poliuretana dalas
vélams aizvietot (26) ar higi€niskakam dranam, piemé&ram,
Spraislajdranam. Turklat putu poliuretans ir paklauts
nepartrauktai oksidacijai — maina savu krasu nodzeltgjot (8),
(29).

Krasturu blodinas pieskir lietotajas kriitim formu — atbalsta,
satur, formé&, piepacel, palielina vai samazina (28), (30).

Analizgjot pieejamo informaciju, noteikts, ka krasturu
blodinas péc to konstrukcijas var iedalit — bezviles (bezvilu)
blodinas, blodipas ar ieSuvi (ieSuvém) un vili (vilém) (30).
Nepieciesamo tilpumu blodinam pieskir viles, kuras var bt
izvietotas horizontali, vertikali un/vai diagonali. Atkariba no
vilu skaita krasturu blodinas iedalamas vienviles, divvilu un
vairakvilu blodinas. Bezvilu blodinas tiek formé&tas (30).

Secinats, ka kristuru blodinas var biit mikstas, dalgji pop&tas
(putu poliuretana materials tikai lejasdala), popé&tas un forméetas
blodinas (30).

Sobrid intimas velas plasrazosanai formétas blodinas
galvenokart tiek izgatavotas no putu poliuretana (31), kas ir
viegls, porains, dazadas cietibas, biezuma un blivuma (32)
materials ar dazadam fizikalam un mehaniskam ipasibam (31),
(32). Arvien vairak bezvilu blodinas tiek izgatavotas arl no
aditam spraislajdranam, kuras saglaba paterétajas kruisu dabisko
formu (30) un nodros$ina maksimalas komforta sajutas —
atbalstu, higi€énu, mikstumu, gludumu un elastigumu (8), (23).

Jaatzime, ka forméetas spraislajdranu blodinas izgatavo viena
operacija bez lamingSanas un [imé&Sanas paligoperacijam, kuras
ir nepiecieSamas, formgjot blodinas no putu poliuretana (8).

Krastura blodinu formésana ir viena no popularakajam
tehnologijam misdienu kristuru plasraZzosana (33).

B. Formesana

Ka norada Crystal, forméSanas process ir noteikta laika
karstuma un/vai spiediena iedarbe uz form&amo dranu, kurai
formé$anas laika pieskir noteiktu trisdimensionalu formu (8),
(33). Formesanas laika formétas dranas molekulara strukttra
rekonstrugjas un ieglist pastavigu trisdimensionalu formu bez
Skiedru destrukcijas (33). Temperatiiras iedarbibas laika dranas
poliméru k&des maina savu secibu un struktiru (33).

Form@Sanas procesa sakars€ts puansons tiek iegremdets
matric€ un tas izstiepj un saspiez formejamo dranu pret matrici
(31)—(34) temperatora, kas ir lielaka neka putu materiala
miksttapSanas temperatira (32). Formétas blodinas biezumu
nosaka forméSanas laikd eso$3 atstarpe (sprauga) starp
puansonu un matrici (31), (33), (34).
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ForméSanas process ilgst apméram mindti, lai nodroSinatu
temperattras izkluvi caur form&jamo putu poliuretana dranu,
kura atrodas starp puansonu un matrici, tad€jadi nostiprinot
iegiito trisdimensionalo formu (31).

Putu poliuretana dranu parasti formé kopa ar to aptverosiem
lamin&tiem adijumdranu slagiem (32).

Kriistura blodinu formésanas temperattira ir atkariga no putu
poliuretana materiala veida un ipasibam. Ka min Kit-lun Yick,
Long Wu, Joanne Yip, Sun-pui Ng, Winnie Yu autoru grupa,
putu poliuretana forméSanai visbiezak izmanto temperattiru no
180 °C I1dz 220 °C (31).

Saskapa ar autoru grupas veikto eksperimentu, lai ieglitu
formétas blodinas vélamo formu un biezumu, ieteicama putu
PU formésanas temperatira ir no 180 °C lidz 190 °C (31). Jo
augstaka forméSanas temperatiira un spiediens kars€Sanas
procesa, jo straujak putas var deforméties, saplakt, nodzeltet
(31), (32). Jo zemaka ir formé&Sanas temperatira, jo ilgaks
formésanas laiks ir nepiecie$ams (31), (32).

Saskana ar K. L. Yick, L. Wu, J. Yip, S. P. Ng, W. Yu grupas
veikta eksperimenta rezultatiem blodinu formésanas procesa
plastiskam putam ir nepiecieSama 190 °C temperatiira un
spiediena izturéSanas laiks 120 sekundes, bet stingrakam
putam — augstaka forméSanas temperatiira 200 °C un spiediena
izturéSanas laiks 90 sekundes (32).

Forméto putu poliuretana blodinu kvalitate tiek parbaudita
vizuali, salidzinot tas ar etalonblodinas caurspidigu plastikas
sagatavi (31). Precizi novertét forméto blodinu ir griti, jo ta ir
loti miksta un viegli deform&jama (32).

Faktori, kas ietekm& optimalos form&Sanas apstaklus, ir:
blodinas aizpildijjuma lielums, forméSanas temperatiira,
spiediena izturéSanas laiks, putu fizikalas un termiskas Tpasibas
ka, pieméram, mikstinaSanas temperatiira un termiski
mehaniska uzvediba (32).

Putu materialu un to lamin&$anas ipasibu lielo variaciju del,
ka art pasu krasturu blodinu formu, aizpildijuma un pop&jumu
geometrisko Tpatnibu dél formé&Sanas process ir sarezgits,
laikietilpigs un biezi kludains (32). Lai noteiktu optimalos
formeésanas apstaklus, ir javeic atkartoti izméginajumi (32).

C. Formésanas veidi

Noteikts, ka ir divu veidu forméSana — kontiiras formésana
(en: contour moulding) un lodes form&sana (en: bullet
moulding) (34).

Male head

Foam

fn N

Male head

\_/

Female head

Female head

a) b)

5. att. a) Kontiiras formé$anas iekarta ar puansona un matrices spiedveidni (31);
b) Kontiiras formésanas metodes shema (31), ( 32).

6. att. Lodes form&$anas metodes shéma (34).

Konttiras forméSanas metodi (skat. 5. att€lu) parsvara
izmanto putu poliuretana lokSpu formesanai, lai iegiitu
trisdimensionalas bezvilu blodinas (31), (32), (34) ar
nepiecieSsamajam (vélamajam) formam. Blodinu forméS$anas
process notiek spiedveidné, kura sastav no matrices un
puansona un kuras forma ir tuva sievieSu kra$u formai (31),
(33), (34).

Lodes form&Sanas metodi (skat. 6. att€lu) parasti izmanto
elastigu dranu formeSanai (34), pieméram, spraislajdranam.
Formé&Sanas process notiek apala cilindriskas formas veidng,
kuru noslédz paraboliskas formas dala ar apsildamu tapu (lodi)
(34). Formésanas procesa termoplastiska drana tiek spiesta
veidné lejup pret dobumu un wuzkarséta, lai veidotos
trisdimensionala forma (34).

Spailes notur dranu, lai ta form&$anas laika nedeformétos
(34). Blodinas forma tiek kontroléta gan lodes, gan dobuma
apaks$dalas (34).

Lai no form&amas spraislajdranas ieglitu vélamo
trisdimensionalu kristura blodinu, batiski ir zinat izmantotas
dranas fizikalas un termoipaSibas. Formés$anas procesa lietota
temperatiira nedrikst parsniegt form&jamas dranas Skiedru
kusanas temperatiiru.

Saskana ar Joanne Yip un Sun-Pui Ng p&tijuma rezultatiem
vairumam spraislajdranu optimala formé$anas temperatira ir
195 °C un laiks ir 140 sekundes (8). Noteikts, ka §m dranam ir
augsta pagarinajuma un regeneracijas sp&ja un ir nepiecie$ama
lielaka forméSanas energija, lai ieglitu vajadzigo blodinas
aizpildijuma dzilumu un formu (8).

Bitiski, lai p&c formesanas blodina saglabatu savu formu,
krasu, tas virsma batu patikama taustei un bez spiduma (8).

Visbiezak formétas tiek adijumdranas no sint€tiskam
Skiedram — poliamida, poliestera un elastana (35), kuru
miksttapSanas un kuSanas temperatiiras ir apkopotas 1. tabula
(29), (36), (37), (38). Diemzel minétajam Skiedram §is
temperatiiras nav viennozimigas — dazados informacijas avotos
tas ir minétas dazadas.

1. TABULA
SKIEDRU MIKSTTAPSANAS UN KUSANAS TEMPERATURAS

Kus$anas temperatiira,

Skiedra MTksttapsanzzs temperatura, o
Poliamids 170-235 (29) 215-255 (29)
Poliam1ids 6 - 217-219 (36)

poliamids 12 173-180 (36)

185_(29)

Poliesters 223-295 (29)
245-248 (36) 255-265 (36)

3 175 (37) 250 (37)
Flastins 175-200 (38) 160-230 (38)
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D. Blodinu formésana Latvijas kriisturu razomé

Gan putu poliuretana, gan adijumdranu, gan spraislajdranu
krasturu blodinu formé$ana Latvijas krasturu razotné notiek,
izmantojot gan kontiiras forméSanas metodi, gan lodes
forméSanas metodi un atbilsto$as spiedveidnes.

Atkariba no form&jamas dranas veida un elastibas kriiSturu
razotné tiek izvelets atbilstoss formeSanas spiedveidnes tips (A,
B vai C) un tam atbilsto§s puansona/matrices diametrs (skat.
7. un 8. attélu) (35).

Uzpémuma biezak lietoto A un B tipa spiedveidnu forma ir
apala (noskelta lode) un C tipa spiedveidnes forma ir lasveida
(skat. 7. att€lu) (35). Puansonu izmérus un iegremd&Sanas
dzilumus izvelas pec vajadzigo blodinu aizpildijumu lielumu
skalas (35).

Kriisturu razotn€ formesanas spiedveidnes B tips tiek izvelets
dranam, kuram elastiba abos virzienos ir vienada vai lidziga, A
tips — dranam, kuram elastiba viena virziena ir lielaka neka otra
virziena (35). Spraislajadijumu izstradajumu formé&Sanai
izmanto C tipa spiedveidni (35).

Pieméram, Latvijas krOsturu raZotnes tirdznieciba eso$o
krasturu blodinas no spraislajdranas ar art. RS8640 (PA 88 %,
EL 12 %) tiek formétas 170 °C temperatiira 80 sekundes,
izmantojot vajadzigajiem blodinu aizpildijumu lielumiem
puansonus/matrices no 100 mm 1Iidz 110 mm diametra un
puansonu iegremdésanas dzilumus no 60 mm lidz 85 mm (35).

Kristuru blodinu formésanai ar A vai C tipa forméSanas
spiedveidni izmanto formésanas lekalu — dranas sagatavi, kas ir
piegriezta taisnstira forma ar noskeltiem diviem aug§&jiem
sturiem (skat. 9. attéla a), lai forméSanas laika ievérotu t.s.
dranas taisnvirzienu (35).

-

7. att. Latvijas krasturu raZotnes formeSanas iekartu spiedveidnu tipu puansoni
(35).

34

A tips

B tips

C tips

8. att. Latvijas krusturu raZotnes form&Sanas iekartu spiedveidnu tipu matrices
(35).

Sadas krsturu blodinu sagataves ar papildus uzlaidem (skat.
9. attélaa) izmanto mazelastigam, abos virzienos atskirigi
elastigam dranam vai spraislajdranam, jo ir griti prognozét
form&jamas dranas uzvedibu formé&Sanas laikd un blodinas
formnoturibu péc formésanas. Rezultata ir lielaks dranas
patérins neka tas faktiski krasturu blodinai ir nepiecieSsams. Tas
attiecigi palielina arT razoSanas izmaksas.

Abos virzienos vienadi vai Iidzigi elastigam dranam
(elastana vairak par 12 %) forméSana notiek gatavas blodinas
konfiguracija piegrieztai sagatavei bez papildus uzlaidém (skat.
9. attela b) (35).

Ja tiek izmantota pilnigi jauna drana, pirmaja forméSanas
reiz€ tiek izm&ginati vairaki puansona iegremdé$anas dzilumi
(skat. 10. attelu), lai noskaidrotu dranas elasttbu un tas
formnoturibu péc formésanas (35).

Puansona
diametrs
Blodinas
lekals
620866E03 E
a) b)

9. att. Kristuru blodinu forméSanas lekali: a) mazelastigam, abos virzienos
dazadi elastigam dranam vai spraislajdranam b) abos virzienos vienadi
elastigam dranam (35).
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a) b) c)

10. att. Krusturu razotné formeétas adijumdranas blodinas ar dazadiem puansona
iegremdéSanas dzilumiem. Puansona kods 90, diametrs 10 cm, iegremd&$anas
dzilumi: a) 2,0 cm; b) 2,5 cm; ¢) 3,0 cm (35).

Izmantojot plastikata sagataves, razotné parbauda forméto
blodinu formatbilstibu etaloniem un atzZimé piegriesanas linijas
(35).

Forméto blodinu piegrieSana notiek manuali ar lentveida
nazi, piegriezot vairakas blodinas vienlaicigi (35).

V. SPRAISLAJIDRANU ELASTIBAS NOTEIKSANA

Saskana ar standarta EN 14704-1:2005 Tekstiliju elastiguma
noteik§ana — 1.dalu: Strémelu testi (Determination of the
elasticity of fabrics - Part 1: Strip tests), elastiba ir materiala
ipaSiba, saskana ar kuru materials tiecas atgiit ta sakotngjo
izméru un formu uzreiz péc deformaciju izraisosa spéka
nonemsanas (39).

Savukart elastibas spéka modulis tiek merits konkréta
pagarinajuma slodzes vai atslodzes liknés (39).

Saja pétijuma divam $kérsaditam spraislajdranam tika
parbaudita to elastiba cilpu rindinu un cilpu stabinu virziena
saskana ar standartu EN 14704-1:2005 (39), izmantojot
universalo izturibas testeri Titan (skat. 11. att€lu) uznémuma
James Heal Apvienotaja Karalistg (40).

Titan iekartai ir pieci dazadi spéka sensori (ne vairak ka
5000 N jauda), komplekta kopa ar plasu klastu manualiem un
pneimatiskiem satvérgjiem (41). Darba spiediens ir no 700 kPa
lidz 1000 kPa, modulis (N) pie 40 % (41). Visus testa rezultatus
iesp&jams saglabat datora un izdrukat (41).

@ James Heal

11. att. Titan iekarta tekstila un ne-tekstila elastibas parbaudei (41).

‘Warp Graph
100

Force-N

80

Extension - %

12. att. Spraislajdranas ar art. 98360.370437 elastibas parbaude cilpu stabinu
virziena (40), relativa klada pagarinajumam 2,65 %.

Testétas divas dranas — viena spraislajdrana, art. RS8640, ir
balta (PA 88 %, EL 12 %; 370 g-m?) (35). Otra spraislajdrana,
art. 98360.370437, ir roza (PES 74 %, PA 16 %, EA 10 %;
590/670 g'-m?) (35). Abas dranas var formét 195 °C
temperatiira. ForméSanas laiks dranai ar art. RS8640 ir 60
sekundes, ar art. 98360.370437 — 30 sekundes (35).

Dranu elastibas noteikSanas metode: parbaudamas dranas
noteiktu izm@ru paraugs tiek izstiepts nemainiga atruma ar
noteiktu spéku vai pagarinajumu ar noteiktu ciklu skaitu.
Parauga elastibu nosaka, mérot konkrétas ipasibas (39).

Saskapa ar uznémuma James Heal veikta eksperimenta
rezultatiem, katras dranas elastiba tika testéta tas pieciem
paraugiem cilpu stabinu virziena un pieciem paraugiem cilpu
rindinu virziena (skat. 12.—15. att€lu) (40). Adijumdranam
katrs paraugs ir 250 + 1 mm gar$ un 75 + 1 mm plats (39).

Elastibas noteik$anas metodes iestatfjumi: 5 cikli, katra cikla
gan izstiepSanas, gan regeneracijas atrums 100 mm-min~?,
sakotngja nostiepuma speks 90 N (40). Pielikta slodze ir 5000 N
(40).

Rezultatu iestatijumi katra cikla slodzei: stiepSanas spéks
90 N un modulis (N) pie 40 % (40).

Weft Graph
100

Force -N

Extension - %

13. att Spraislajdranas ar art. 98360.370437 elastibas parbaude cilpu rindinu
virziena (40). Relativa klada pagarinajumam ir 0,98 %.
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14. att. Spraislajdranas ar art. RS 8640 elastibas parbaude cilpu stabinu virziena
(40). Relativa kluda pagarinajumam ir 2,99 %.

Eksperimenta rezultata katrai parbaudamai dranai tika iegati
tas elastibas noteikSanas rezultatu divi grafiki: viens 5
paraugiem cilpu stabinu virziena, otrs 5 paraugiem cilpu rindinu
virziena (skat. 12.-15. attélu) (40).

2. tabula apkopoti min&to spraislajdranu elastibas parbaudes
rezultati. 16. un 17. att€la uzskatami paraditi abu dranu cilpu
rindinu un cilpu stabinu virzienu pagaringjumi (%) un moduli
(N) ar standartnovirzeém.

Noteikts, ka pie pieliktas slodzes 90 N spraislajdrana ar
art. 98360.370437 ir par 24,83 % elastigaka cilpu rindinu neka
cilpu stabinu virziena (attiecigi 77,362 % un 58,154 %).
Savukart, pie tadas pasas slodzes 90 N spraislajdranai ar
art. RS 8640 elastiba ir par 39,02 % lielaka cilpu stabinu neka
cilpu rindinu virziena (attiecigi 114,736 % un 69,968 %).

Tas nozimgé, ka atkariba no dranas elastibas, pagarinajuma un
regeneracijas sp€jas ir iesp&ams prognozét forméjamas
kriistura blodinas konkréta aizpildijuma lieluma sagataves
lekala (skat. 9. attéla a) formu un izmé&rus, ta precizgjot lekaliem
vai sagatavém nepiecieSamo papildus uzlaizu lielumus un
racionalizgjot dranas izlietojumu.

Weft Graph
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15. att. Spraislajdranas ar art. RS 8640 elastibas parbaude cilpu rindinu virziena
(40). Relativa kluda pagarinajumam 9,76 %.

Piem@ram, no0 spraislajdranas ar art. 98360.370437
form&jamas blodinas sagataves lekala papildus uzlaidém jabat
lielakam cilpu stabinu, nevis cilpu rindinu virziena. Savukart,
no spraislajdranas ar art. RS 8640 form&jamas blodinas
sagataves lekala papildus uzlaidém jabit ievérojami lielakam
tiesi cilpu rindinu, nevis cilpu stabinu virziena.

Secinats, jo lielaka ir dranas elastiba, jo mazaks sp&ks
japieméero tas stiepSanai, deformacijai. Formveidojot krasturu
blodinas no spraislajdranam, ir janem veéra ne tikai form&Sanas
procesa lietota temperatiira un laiks, bet arT spiediens, puansona
iegremdésanas dzilums un dranas regeneracijas laiks.

Zinot dranas Skiedru sastavu, veidu, elastibu un blodinas
aizpildijuma lielumu, ir iesp&ams prognozet blodinas
formésanas laika lietojamo temperatiru, aiztures laiku,
puansona iegremdéSanas dzilumu un puansona/matrices
diametru, tadejadi samazinot laiku blodinu eksperimentalo
paraugu izmgginajumiem

2. TABULA
SPRAISLAJDRANU ELASTIBAS PARBAUDES REZULTATI
Drana Cilpu stabinu virziens Cilpu rindigu virziens
Paraugs Pagarinajums, % Elﬁf;?jlsi;‘p ’flka Paraugs Pagarinajums, % Modulis, N
Art. 98360.370437 1 56,41 26,59 1 775 13,61
2 57,32 25,62 2 77,38 13,77
3 58,89 22,98 3 77,54 13,38
4 59,37 22,36 4 76,36 14,35
5 58,78 23,73 5 78,03 13,24
Vidgjais aritmétiskais 58,154 24,256 77,362 13,67
Art. RS 8640 1 116,33 1,61 1 60,25 17,05
2 111,87 1,90 2 71,39 7,97
3 111,84 1,73 3 72,37 8,34
4 117,99 2,00 4 72,07 8,05
5 115,65 1,79 5 73,76 8,03
Videjais aritmétiskais 114,736 1,806 69,968 9,888
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16. att. Spraislajdranas ar art. 98360.370437 pagarinajumi (%) un moduli (N)
ar standartnovirzém cilpu rindinu un cilpu stabinu virziena.
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17. att. Spraislajdranas art. RS 8640 pagarinajumi (%) un moduli (N) ar
standartnovirzém cilpu rindinu un cilpu stabigu virziena.

Dranu elastibu iesp&jams noteikt ari ar TruBurst iekartu
(skat. 18. attélu), kas ir pneimatiska plisanas parbaudes iekarta,
kura atbilst 1ISO 13938-2 un 1SO 2758 standartu prasibam (42).

Iekartas aug$gjais spiediena limits ir 1000 kPa jeb
1000 KN-m™2 (42). Izikirtspgja ir 0,2 kPa (42). Distensijas
(apmera palielinasanas) minimums ir 0,1 mm un maksimums —
70,0 mm (42).

Drana spiediena ietekm& tiek uzplista un parrauta
(parspragst). lekarta méra dazadu dranu, arT tekstildranu
parrausanas speku, uzpiiSanos parspragsanas bridi, stiepes un
regeneracijas pasibas (42). Visus testa rezultatus iesp&jams
saglabat datora un izdrukat (42).

Secinats, ka diemzel TruBurst iekarta nav piem&rota dranam
ar mazu elastibas moduli (N), t.i., ar pagaringjumu jebkura
dranas virziena lielaku par 70 %, jo maksimala pielaujama
dranas distensija ir 70 mm. Lidz ar to parbaudamo dranu nav
iesp&jams parraut un noteikt tas parrausanas speku.

V. SECINAJUMI

Bezvilu formétas spraislajdranu blodinas saglaba paterétajas
kruSu dabisko formu un nodroSina maksimalas komforta
sajitas — atbalstu, higiénu, elastigumu, mikstumu, gludumu.
Forméto blodinu izgatavoSanai izmanto gan
spraislajgarenadijumus, gan spraislajskersadijumus.

18. att. Pneimatiska iekarta parrausanas izturibas noteik$anai TruBurst (42).

Optimalos formesanas apstaklus ietekmé dranas fizikalas un
termiskas pasSibas, form&Sanas temperatiira, laiks un blodinas
aizpildijuma lielums. Form&Sanas temperattrai ir jabat lielakai
neka dranas Skiedru miksttapSanas temperatiirai un mazakai par
dranas Skiedru kuSanas temperatiiru.

Formétai blodinai jasaglaba sava forma bez Skiedru
destrukcijas un vizualiem defektiem.

Jo lielaks ir krtstura blodinas aizpildijuma lielums, jo lielaks
puansona iegremdéSanas dzilums un puansona/matrices
diametrs ir jalieto formeSanas laika. Jo elastigaka drana un ar
augstaku regeneracijas sp&ju, jo dzilak spiedveidnes puansons
ir jaiegremde un ilgaks forme&sanas laiks ir nepiecieSams.

Zinot dranas Skiedru sastavu, veidu, elastibu un blodinas
aizpildijuma lielumu, ir iespg&jams prognozét blodinas
formésanas laika lietotos forméSanas procesa tehnologiskos
reZimus Un samazinat eksperimentalo paraugu izméginajumu
skaitu un laiku.

Zinot dranas elastibu, pagarinajuma un regeneracijas spgju,
iesp€jams prognozet arm formejamas konkréta aizpildijuma
lieluma krustura blodinas sagataves lekala izejas lielumus —
formu, izm@rus un papildus uzlaizu lielumus, ta racionalizgjot
dranas izlietojumu.

Lai novertetu, kada ir elastibas robeza starp elastigu un maz-
elastigu dranu, pétijumi ir jaturpina. Tas laus pamatoti
samazinat form&amas krustura blodinas sagataves lekala
laukumu un razo$anas izmaksas.
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Inese Sroma, Inese Ziemele, Edite Levalde. Spacer fabrics and moulded bras’ cups

In this research manufacturing methods (weaving, braiding, weft-knitting, and warp-knitting and stitching) are clarified, characteristic properties
and use of spacer fabrics is reviewed. Established manufacturers of spacer fabrics and moulded cups are listed. Established cups moulding
methods — contour moulding and bullet moulding. Analysis of moulding process of cups from polyurethane foam was carried out to find the
temperature and time necessary to manufacture formed cups from spacer fabrics. Optimum moulding conditions affect physical and thermal
properties of the fabric, moulding temperature, and time and fill size of the cup. To manufacture seamless moulded cups both warp-knitted and
weft-knitted spacer fabrics are used. Seamless moulded cups of spacer fabrics keep the natural shape of consumer’s breasts and provide feelings
of maximum comfort — support, hygiene, flexibility, softness, smoothness. A moulded cap is required to retain its shape without fibres degradation
and visual defects. Provides that the moulding temperature must be greater than the temperature of soft creation point of fabric fibres and less
than the temperature of melting point of the fabric fibres. The higher fill size of bra cup, the greater diameter of the punch/matrix and immersion
depth of punch should be used for moulding. The more elastic the fabric is and the higher ability of recovery of the fabric is, the deeper the punch
of press mould has to be submerged and the longer moulding time is required. Fixed elasticity of two weft-knitted spacer fabrics, which affects
the design output values of bras’ cups and technological regimes of moulding process — fill size of the moulded cup, type and size of the
corresponding template and immersion depth of the punch. If fibre composition, type, elasticity of the fabric and fill size of cup is known, it is
possible to predict moulding time of cup, used technological regimes of moulding process and to reduce number of experimental samples and
time required. If elasticity, elongation and recovery ability of the fabric is known, it is possible to also predict design output values of specific
fill size of bra mouldable cup — shape, size and values of additional margin allowance for rational use of the fabric. Current study should be
continued to reduce the area of preforms of mouldable bra cups and the cost of manufacturing. To assess what is the boundary of elasticity
between the elastic and less elastic fabric further research is needed.

Huece llIpoma, Unece 3uemese, Iaure JeBanae. TekcTuabHbIe MOJ0THA «cnelicep» H (POpMOBaHHBbIE YALIKH Ol0CTrajbTepa

B mccnenoBaHuKM paccMOTPEHBI METOJIBI TPOMU3BOJCTBA (TKAYECTBO, IJICTEHUE, MONEPEYHOBSI3aHUE, OCHOBOBSI3aHHE M IIHThE), XapaKTepPHbIC
0COOEHHOCTH W WCIIOJIb30BaHHE TEKCTHIBHBIX IMOJOTEH «crmeicep» (spacer fabrics). OmpeneneHbl MPOU3BOJUTENN TEKCTHUIIBHBIX ITOJIOTEH
«crieiicep» U (OPMOBaHHBIX 4Yamiek w3 Hux. OnpenencHsl MeToIb! (JOPMOBAHHS YameK — GOPMUPOBAHUE KOHTypa W (HOpMHpOBaHHE SIpa.
ITpoBeneH ananu3 mporecca GOPMOBAaHMS YallIeK U3 TIEHOMONNYPETaHa, TTO3BOJISIOIIHNI ONPEACITUTh TEMIIEPATypy U BpeMsi, HEOOXOIUMBIE LIS
MpoU3BOJCTBA (POPMUPOBAHHBIX YaIlleK N3 TEKCTWIIBHBIX MOJIOTEH «crielicepy. Ha ontiuMaibHbIe yeoBUs GOPMOBaHHS TEKCTUIILHOTO MOJIOTHA
BJIMSIIOT (DM3MYECKHE M TEPMHUUYECKUE CBOMCTBA CBHIPBS, TeMIepaTypa GopMOBaHHs, BpeMsl M pa3Mep 3aloHeHus Jamku. s npou3BoacTBa
OeCIIOBHBIX ()OPMOBAHHBIX YallleK HCIOJIB3YIOTCS MOIEPEYHO-BsI3aHbIE W OCHOBOBS3aHBIC TEKCTHJIBHBIC TIOJIOTHA «cmeicep». becmoBHbe
(OpMOBaHHBIE YaIlIKM TEKCTHJIBHBIX IOJIOTEH «CIIeHicep» COXPaHSIOT eCTECTBEHHYIO (GopMy TIpyAM M CO3/AIOT OIIyIIeHHs KomdopTa —
HO/IICPKKY, TUTHEHY, ACTHYHOCTh, MATKOCTB, TaKocTh. POPMOBaHHAS Yalllka J0JDKHA COXPAHHUTh CBOIO (OopMy 0e3 JeCTPYKIMH BOJOKOH 1
BU3YaIBHBIX JieekToB. OnpesaeneHo, 4To TemMiepaTypa (opMOBaHHMS T0KHA ObITH OOJIBILE TEMIIEPATyPhl pa3MATYeHHs BOJIOKOH TEKCTHIBHOTO
MOJIOTHA U HIDKE TEMIIepaTyphl IUIABICHHUS BOJIOKOH TEKCTHJIBHOTO MOJIOTHA. YeM 0oJble 00beM 3alOJHEHHUs Yalllki OroCTrajbTepa, — TeM
GONBILINK AHAMETP IyaHCOHA/MaTPHIBl W TIIyOWHA MOTPYKEHHs IMyaHCOHa MOJDKHBI OBITH HCIOJIB30BaHBI B Ipolecce (GopmoBanus. HYem
JIACTHYHEH TEKCTHIIBHOE TTOJIOTHO C BBICOKOH CIIOCOOHOCTBIO pereHepanuy, TeM IIy0Ke HaJo MOorpyXaTh MMyaHCOH B pecc-hopMy, TIPH ITOM
Tpebyercs Oosee amutenbHOE BpeMs hopmoBanus. OnpereneHa 21acTUYHOCTh JBYX MONEPEYHO-BA3aHBIX TEKCTHIIBHBIX ITOJIOTEH «CIIeHcepy,
KOTOpasi BIUSICT Ha UCXOMHbIC JJAHHbIE Mpoliecca MPOSKTUPOBAHUS YalleK OI0CTrajabTepa M TEXHOJIOTHUECKUE PeXKUMBI TIporiecca (OpMOBaHHUS
— pa3mep 3anojHeHus HOPMOBAHHOIT YAIIIKH, THIT U pa3Mep COOTBETCTBYIOLIET0 JIeKajla U ITyOUHY HOTrPY)KeHUs ITyaHCOHA. 3Hasi COCTaB BOJIOKOH
TEKCTUJILHOTO TIOJIOTHA, THII, 3ACTHYHOCTh M pa3Mep 3aIOJHEHHs YaIlKH, MOKHO MPOTHO3MPOBATh TEXHOJIOTHUYECKHE PEKUMBI ()OPMOBAHUS
YaIIKN ¥ CHU3HUTH KOJIMYECTBO HKCIIEPIMEHTABHEIX 00pa3IloB U BpeMsl, 3aTpaueHHOE Ha HUX. 3Has 3JaCTUIHOCTh M CIIOCOOHOCTH PereHepany
TEKCTUIILHOTO TTOJIOTHA, MOYKHO TAK)Ke JUISl KOHKPETHOTO pa3Mepa 3aroIHeH s (JOPMOBAHHO# YallKu OIOCTrajbTepa IPOrHO3UPOBATh BHIXOJHBIC
BEJIMYMHBI TPOEKTUPOBaHUA — (OpMY, pasMepbl M BEIMYHHBI JOMOJHHUTENBHBIX MPHUIYCKOB Ui 00Jee PalHOHAIBHOTO HCIOJIb30BaHUS
TEKCTHUJILHOTO MONOTHA. J{JIs ompezeneHnsi BO3MOXHOCTEH YMEHBIIUTH IUIOIIAb JIeKaia 3aroTOBKH (OpMOBaHHOM yamiku OrocTraimbrepa H
3aTpaT MPOM3BOJCTBA IUIAHUPYETCsl MPOJODKUTH JaHHOE HccienoBaHHe. He M3ydeH Taike BOIPOC OLECHKH BEIMYHMHBI DIIACTHYHOCTH
3JIACTHYHOTO M MaJ03J1aCTUYHOTO TeKCTHILHOTO MOJIOTHA.
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