PODSTAWOWE WIADOMOSCI

O MATERIALACH

Najczeéciej spotykanymi w Zyciu
codziennym materialami, oprécz
drewna, metalu, szkla, papieru i
tworzyw sztucznych, sa materialy
wltkiennicze wytwarzane z réi-
nych surowcéw naturalnych, np. z
welny, Inu, konopi, bawely, juty,
jedwabiu itp.

Z materialéw tych wytwarza sie
w Sposéb reczny lub mechaniczny
réinego rodzaju tkaniny, nici,
sznurki, liny itp., z tych za§ ubio-
ry, bielizne osobjsts, poScielowg i
stolowg oraz sprzet sportowy i tu-
rystyczny (namioty, plecaki, chle-
baki, pokrowce, Zagle, kajaki, tor-
by, plachty, oslony przeciwdeszczo-
we, pojemniki, chorggiewki,  obu-
wie itp.).

Tkaniny, ktérych uzywa sie do
wyrobu sprzetu sportowego i tury-
stycznego, zwane takze brezentami,
w poréwnaniu do innych rodzajow
tkanin odznaczajg sie duzg gesto-
Scig i sztywnofcig splotu, znaczng
wytrzymaloscia wlbkien na dziala-
nie czynnikéw mechanicznych, jak
tarcie, zginanie, rozcigganie, skre-
canie, do§¢ duza odpornofcig na
wilgoé i wode, praktyczng barwa
(szarozielong lub 2Z6ltozielons) oraz
fatwymi metodami obrébki i lgcze-
nia.

Oprécz wymienionych tkanin u-
zywa sie do wytwarzania sprzetu
turystycznego réwniez réinego ro-
dzaju tasm, linek, sznuréw, nici

itp. (rys. .1). Elementarnym sklad--

nikiem wszystkich tych wyrobéw
jest wildkno, ktére mozie byé po-
chodzenia naturalnego (rolinnego
lub zwierzecego) albo sztucznego
(mineralnego lub organicznego).
Jezeli wuwainie przyjrzymy sie
jakiejkolwiek tkaninie, to zauwa-
Zymy, Ze skiada sie ona z cien-
szych lub grubszych nitek splecio-
nych ze sobg réwnolegle i pod ka-
tem prostym (rys. 2). Nitki te,
nazywane watkiem (w ukladzie po-
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przecznym, szeroko$ciowym) i osno-
wg (w ukladzie wzdluiznym), skla-
dajg sie z jeszcze ciefiszych skre-
conych ze sobg podiuznie wiloskéw,
ktére nazywajg sie wibknami (z
czego wywodzi sie i nazwa mate-
rialdw wibkienniczych). Sg to wila-
$ciwie rurki wlosowe, mniej lub
wigcej proste, o przekroju okrg-
glym lub owalnym, a nawet wielo-
bocznym, mocno splaszczonym, we-
wngtrz puste, ktérych naturalna
dlugos¢ waha sie (zaleinie od ro-
dzaju widkna) od kilku do kilku-
dziesieciu milimetréw, a grubosé od
kilku tysiecznyeh do kilku setnych
czeSci milimetra.

Wibkno zbudowane jest z podiuz-
nych komérek, skupionych prze-
waznie w 4rodkowej jego .czeSci,
mniej za§ na koficach, stad tez
wilékno w przekroju podiuznym ma
ksztalt wrzecionowaty (rys. 3). Im
grubsze sg Scianki wibkna i im’
mniejszy jest w nich kanalik, tym
wigksza jest wytrzymaloéé wlbékna.

Poszczegdlne wlbkna (pochodzenia
roSlinnego) nie wystepuja w lody-
dze ro$liny pojedynczo, lecz two-
rzg w niej tzw. peczki (rys. 4), doéé
mocno ze sobg polgczone. Wiékna,
ktére wytwarzaja sie w lykowej
czeSci lodygi rofliny, nazywajg sie
wildknami lykowymi (len, konopie,
pokrzywy, zaSlaz itp.), wlbkna zaf
wytwarzane w czeSci nasiennej ro-
Sliny — nasiennymi (baweina).

Uzyskiwanie wlékna Iykowego
zdatnego do przedzenia jest pro-
cesem do&¢ zlozonym i dlugotrwa-
iym, wymagajgcym pracy wielu lu-
dzi i maszyn oraz stosowania réz-
nych metod przerocbu. Najpierw bo-
wiem trzeba roéline, po osiggnieciu
przez nig dojrzaloSci biologicznej,
wyrwaé z ziemi i przesuszyé, po-
tem pozbawi¢ jg nasion, czyli od-
ziarnié, nastepnie podda¢ samg sto-
me roszeniu na mokrej lgce lub
polu albo w stawach, rzekach albo






kadziach, co trwa zwykle kilka ty-
godni lub diuzej.

W nastepstwie tego, do§é zreszfg
zloZonego procesu, po ponownym
wysuszeniu slomy,  oddziela sie
wlbkna od zdrewnialych czgstek
iyka i miazgi lodygi zwanych pa-
Zdzierzami.

Czynno$§¢ te, zwang miedleniem,
wykonuje sie recznie lub maszyno-
wo za pomocg urzgdzen lub ma-
szyn zwanych cierlicami albo mie-
dlarkami. Otrzymany produkt, czyli
surowe wiékno, poddaje sie nastep-
nie -tzw. czesaniu (oczyszczaniu),
w - wyniku czego ofrzymuje sie
wibkno pierwszego gatunku, naj-
ciefisze i najdiuisze, z ktérego
przedzie sie potem nitki. osnowy, 1*
surowiec drugiego gatunku o nieco
- krétszym i grubszym widknie, zwa-
nym takze przedziwem watkowym,
z ktérego przedzie sie nitki watku.

‘Pozostale z czesania wlékna od-
padkowe, zwane takie pakulami,
przeznacza sie do wyrobu sznurdw
i tkanin gorszego gatunku. O wie-
le mniej klopotu jest z wibknem
bawelny, ktére nie wymaga ani ro-
szenia, ani miedlenia, lecz tylko
odziarnienia, po czym jest od razu
gotowe do przedzenia, a jeszcze
mniej do roboty jest z wiéknem
welny, ktére wymaga tylko roz-
warstwienia runa. Wibkno bawel-
ny ma nieco inny ksztalt niz wlék-
no lykowe, jego przekréj nie jest
okragly, lecz plaski. Wiékna ba-
welny sg podobne z wygladu ze-
wnetrznego do dlugich paskéw
posczepianych w tzw. wigzki (rys.
5) o roznej dilugosci-i grubosci.

Przedzenie nici osnowowych i
watkowych z obu rodzajow wi6-
kien odbywa sie badZ recznie, badZ
maszynowo i stanowi w procesie
przetwarzania wiékna w tkanine
bardzo wazny etap. Jako$é przy-
szlych tkanin zalezy miedzy inny-
mi od wladciwego doboru surowca
widkienniczego przeznaczonego do
przedzenia nici osnowowych i wagt-
kowych do pozadanych gatunkow
tkanin. Nici osnowowe przedzie sie
zwykle z najlepszych jakoSciowo
wibkien lykowych lub bawelnia-
nych (najciefiszych i najdluiszych),

gdyz tylko one decydujg o trwalo-
Sci i mocy tkaniny, tworzgc jak
gdyby jej szkielet konstrukecyjny.
Natomiast nitki watku przedzie sie
z nieco gorszych jakoSciowo wlé-
kien (grubszych i krétszych), gdyz
sg. one materialem wypelniajgcym
przestrzenie miedzyosnowowe,

Po przygotowaniu przedzy przy-
stepuje sig do tkania — nastepnego,
najwainiejszego z kolei etapu prze-
robu, czyli do przeplatania osnowy
watkiem.

Proces tkania materialéw wié-
kienniczych jest bardzo praco-
chlonny i do§¢ zloZony, Wymaga
pracy wielu ludzi, maszyn i spe-
cjalnych urzadzefi technicznych
oraz rozleglych pomieszczefi. Moze

byé tez wykonywany chalupniczo

na recznych warsztatach tkackich
w nastepujgcy*spostb: Przygotowa-
ng w- motkach przedze osnowows,
odpowiedniej . jakosci, nawija sie
za pomocy kolowrotka Ilub wia-
traczka (rys. 6 i 6a) na szpule lub
cewki (rys. 7). Ze szpul tych snuje
sie nastepnie za pomocg ramy

przepustki recznej (rys. 8 i 9)
pasemka skladajgce sie z tylu ni-
tek, ile ich bedzie potrzeba na wy-
pelnienie osnowg tkaniny o. szero-
kosci 1 centymetra i takiej dlugo-
§ci, jaka ma mierzyé zaprojekto-

-wana sztuka materialu, pomnozona

przez liczbe centymetréw tworza-
cych jej szerokoSé. Jeieli np. diu-
gos¢ zaprojektowanej do wutkania
sztuki wynosi 25 metréw, a szero-
kos¢ 80 cm, przy 12 nitkach osno-
wy na 1 centymetr szerokoéci, to
dhugos¢ jednego pasemka skladaja-
cego sie z 12 nitek wyniesie 80 ra-
zy po 25 metréw albo 40 pasemek
12-nitkowych o diugo$ci 50 metrbw
kazde.

Aby pasemka nie poplataly sie
ze sobg, nawija sie je na specjalng
rame zaopatrzong w kolki (rys. 10),
krzyzujac na poczatku poszczeg6l-
ne nitki pojedynczo, a po kazdych
25 metrach calym pasemkiem w
sposéb podany na rys. 11 i 12,

Krzyzowanie to ma duze znacze-
nie przy ' zakladaniu osnowy na
warsztat tkacki,' gdyz umozliwia
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tworzenie sie w czasie jej przepla-
tania tzw. przesmyku,

Przygotowanie nitek watku jest
o wiele prostsze, gdyz wymaga tyl-
ko nawiniecia ich na male szpulki,
zwane cewkami (rys. 13). Cewki
te zaklada sie nastepnie do c¢z6-
lenek (rys. 13a), za pomocg ktérych
przeplata sie watek pomiedzy nit-
kami osnowy (rys. 14).

Nawiniete na rame pasemka
osnowy zdejmuje sie i poczatki
osnowy zakiada na tzw. listewki
(rys. 15), po czym splata sie je w
warkocz (rys. 16), zeby sie nie po-
plataly, a konce pasm rozcina sie
i zawiazuje w -wezly. :

Przygotowang w ten sposéb osno-
we zaklada sie nastepnie na war-
sztat tkacki (rys. 17). Przy zakla-
daniu zsuwa sie poszczegblne pa-
semka osnowy z listewek na kijki
walka osnowowego (rys. 18), ukla-
dajagc je w jednakowej odleglofci
od siebie na calg szeroko$é tka-
niny.

Po zalozeniu kijka na walek

(rys. 19) ‘trzeba wszystkie pasem-
ka osnowy poprzewlekaé przez tzw.
rygan (rys. 20, 20a i 20b), Po na-
winieciu osnowy na walek osno-
wowy trzeba nastepnie kaidg nit-
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ke z osobna przewlec przez oczka
nicielnic (rys. 21) — parzyste przez
jedng, nieparzyste przez drugg ni-
cielnice. Nicielnice te umozliwiajg
przeplatanie nitek osnowy z nitka-
mi watku przez przesuniecie cz6-
tenka przez przesmyk i zamkniecie
nitki watku — nitkami osnowy
nawleczonymi w nicielnicach, .

Po przewleczeniu nitek przez ocz-
ka nieielnic przeklada sie¢ je jesz-
cze przez tzw. grzebief, czyli plo-
che (rys. 22), znajdujacg sie w ra-
mie bidla (urzadzenia umozliwiajg-
Cego przesuwanie grzebienia w
warsztacie ruchem postepowym), i
przymocowuje do drugiego walka,
zwanego odbiorezym, za pomocg
tzw. fartucha tkackiego (rys. 23).
Grzebiefi (plocha) stluzy do doci-
skania przetkanej pomiedzy nitka-
mi osnowy kazdej nitki watku
przed ich skrzyzowaniem albo za-
mknieciem (przed zmiang polozenia
nicielnic). ] :

W ten sposOb-reguluje sie takze
wymagang gesto$¢ tkaniny (im
mocniej dociénie sie nitki watku
do siebie, tym gestsza bedzie tka-
nina). :

Dopiero po zalozeniu osnowy na
warsztat i skrupulatnym sprawdze-



niu wladciwego jei ulozenia, moz-
na przystapi¢ do tkania, kiorego
przebieg jest nastepujacy:

Po zalozeniu na walek nawojowy
nici osnowy i przewleczeniu ich
przez nicielnice i ploche oraz przy-
mocowaniu ich do watka odbior-
czego naciska sie¢ jeden z pedaléw
polgczony z pedalkiem i nicielnicg
i powoduje Sciggniecie sprzezonej
z tym pedalem jednej nicielnicy
(rys. 24) ku dolowi, a drugiej przez
przeciwwage ku gorze (24a), two-
rzac w ten sposéb miedzy nitkami
osnowy przesmyk umozliwiajacy
wytkanie pierwszego watku.

Po przybiciu tak przetkanego
watku plochg, naciska sig drugi
pedal, tworzac znowu przesmyk,
czyli skrzyzowanie nieparzystych
nitek osnowy z parzystymi (rys.
25), i znowu przetyka sie go wat-
kiem, ale w przeciwng strone.

Pq przesunieciu nitki watku przez
przesmyk lekko sie¢ ja napreza i
dociska do poprzednio przetkanej
nitki watku plocha, czyli grzebie-
niem osadzonym w ramie bidla.

Po odsunieciu bidla do przodu,
naciska sie znowu pedal nogg i
unosi sie znowu jedng nicielnice
do goéry, a opuszcza drugg, zamy-
kajac w ten sposéb watek skrzyzo-
wanymi nitkami osnowy (rys. 26)
i tworzac jednoczeénie nowy prze-
smyk o ukladzie nitek osnowy od-
wrotnym do poprzedniego, przez
ktéry znowu przetyka sie watek,
w przeciwnym kierunku.y

Po dobiciu watku grzebieniem,
nastepuje znowu zmiana ukladu
nitek osnowy i nowy etap tkania
przez przesmyk.

Wymienione wyzej czynnoSci, tj.
naciskanie pedalu i unoszenie jed-
nej nicielnicy do géry, a opuszcza-
nie drugiej do dolu oraz przety-
kanie za kazdym razem nitki wat-
ku i dociskanie jej grzebieniem
osadzonym w bidle, sa od siebie
&cisle zalezne i powinny sie odby-
wat w sposéb ciggly, rytmicznie,
gdyz w przeciwnym razie tkanie
nie daje pozadanego efektu.

Jerzy Niebojewski

(Dokoficzenie w nast. numerze)
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