Z. VRLIICAK i sur.: Pletena gornjiita za obuéu

Tekstil 68 (4-6) 89-98 (2019.)

89

Pletena gornjiSta za obuéu

Prof. dr. sc. Zlatko Vrlji¢ak, dipl. ing.

Zeljka Pavlovié, mag.ing.techn.text.

Milo$ Lozo, dipl.ing.*
Sveuciliste u Zagrebu
Tekstilno-tehnoloski fakultet
Zageb, Hrvatska

*Tvornica Carapa 8. mart
Subotica, Srbija

e-mail: zlatko.vrljicak@ttf.hr
Prispjelo 25.07.2018.

1. Uvod

Stara je uzregica: ,,Cizma glavu Suva‘.
Cizme se nose u odredenim prigoda-
ma i bez njih se ne mogu kvalitetno
obaviti neke radnje. Kada ribi¢ ide na
tzv. zagaz i ¢eka ribu u vodi na noga-
ma, zaista treba imati dobre Cizme,
vjestine i kondicije kako bi na taj na-
¢in imao bogat ulov. U protivhom
nista od ulova i povrh svega noge
ozebu. Da se mogu obaviti kvalitet-
no svakodnevne ljudske aktivnosti
Covjek se mora prilagoditi situaciji u
kojoj se nalazi. Ako se svakog dana

UDK 677.075
Stru¢ni rad

Opisane su Cetiri aktualne tehnologije izrade pletiva za gornjiste obuce: na
Caraparskim automatima, kruzno pletacim dvoiglenicnim strojevima velikog
promjera, ravno pletacim dvoiglenicnim strojevima iosnovo prepletacim stro-
Jjevima. Navedene su pogodnosti za primjenu pojedinih tehnologija. Pri kro-
Jenju jednodijelnih gornjista iz metraznog pletiva gubitak materijala moze
biti i do 30 %, a rubovi nisu ¢vrsti. Pletenjem jednodijelnih gornjista po
kroju dobivaju se ¢vrsti rubovi, a gubici u materijalu iznose oko 2 %. Za
izradu pletenih gornjista najcesce se upotrebljavaju PES multifilamentne
prede finoce 167 dtex. Kruzno pletaci dvoiglenicni strojevi na kojima se
izraduju pletena gornjista za obucu imaju finocu E14. U izradi jednog gor-
njista koristi se vise prepleta, a dominiraju visestruko platini desno-desni
prepleti i visebojni Zakari. Plosna masa pletiva za gornjista klasicnih tenisi-
ca je u rasponu od 500 do 800 g/m?, a za finiju Zensku obucu od 400 do 600
g/m?. Nova ili veé koristena jednobojna obuéa moze se dodatno dizajnirati

ili obnoviti tehnikom tiska.

Kljucne rijeci: pletivo, uzorak, obucéa, gornjiste

pjesaci po 5 km na posao i s posla
pozeljno je imati za hodanje priklad-
nu i po moguénosti kvalitetnu obucu.
Osobe u invalidskim kolicima tako-
der moraju imati prikladnu obu¢i jed-
nako kao sportasi ili rekreativci, npr.
za tr¢anjem po suhom ili kiSovitom
vremenu. Naravno tenisica ili obuca
znatno se razlikuju u ovisnosti o na-
mijeni. Odgovarajuéa obuca treba i
onima koji npr. dugo vremena provo-
de u kuhinji, radnicima u ¢eli¢ani/
ljevaonici Zeljeza ili u rudniku i sl.
Cesto se postavlja pitanje kakvu obu-
¢u trebaju imati profesionalci za

obavljanje svoje specifi¢ne profesio-
nalne sluzbe poput vatrogasaca, poli-
cajaca, vojnika, planinara, sportasa,
kirurga, frizera, konobara u zatvore-
nom prostoru ili ljetnoj terasi? Kavu
obucu trebaju imati zdrave, a kakvu
bolesne osobe za obavljanje svoje
svakodnevne ili profesionalne aktiv-
nosti? Koliko zaista znaci kvalitetna
obuca radniku pri obavljanju svako-
dnevnih aktivnosti? Takoder se Cesto
postavlja pitanje §to je to kvalitetna
obuca? Da li Covjek zaista zna §to je
zanjega i njegove aktivnosti kvalitet-
na obuc¢a? Profesionalci vjerojatnije
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lakse mogu odabrati zadovoljavajué¢u
obucu, odnosno bolje definiraju po-
trebnu kvalitetu. Takoder se postavlja
pitanje tko sebi moze priustiti kvali-
tetnu obucu?

Niz ovakvih i sli¢nih pitanja ponuka-
le su proizvodace obuce da izraduju 1
stavljaju na trziSta razne oblike obu-
¢e. U svakoj proizvodnji ima mnogo
parametara koje treba uskladiti da bi
obuca nasla kupca i prodala se u pla-
niranoj sezoni. Uvijek se traga za no-
vim materijalima, novim tehnikama
izrade, novim modelima koji moraju
biti Sto kvalitetniji, funkcionalniji,
jeftiniji, a Cesto 1 dugotrajniji.
Vremenom se proizvodnja obuée in-
terdisciplinirala pa u izradi kvalitetne
obuce sudjeluju obucari, kozari, ke-
micari, tehnolozi, elektronicari, stro-
jari, ekonomisti, ortopedi, vaskularni
Stolje¢ima su obucu izradivali kozari
i tkalci. U posljednjih nekoliko godi-
na prikljucuju im se i tehnolozi ple-
taci koji na razli¢ite nacine izraduju
pletiva za odredenu obucu. Naime, iz
raznih razloga sve se manje u izradi
obuce primjenjuje prava koza, a Cesto
je ona i skuplja pa se pronalaze rjese-
nja njene zamjene u obuéi. Tako i
tehnolozi pleta¢i suvremenom tehni-
kom pletenja izraduju funkcionalna
pletiva za pojedine dijelove obuée [1].

2. Pletiva za izradu gornjista
obuce

Pri koriStenju obuce veoma se Cesto
usporeduju muskarci i zene. Muska-
rac u prosjeku manji broj i vrsta obu-
¢e, po sezoni svega nekoliko pari:
jedan par ili dva koja nose svako-
dnevno, isto tako za svecane prigode,
obi¢no imaju jedan par tenisica, pa-
puéa i radne obuce, npr. ¢izama. Zene
najces$¢e imaju znatno vecu paletu
obuce, oko pet pari svakodnevnih ci-
pela, pet pari cipela za svecane prili-
ke, nekoliko pari obuce za rekreaciju,
nekoliko pari kuénih papuca i neko-
liko pari radne obuce. Koli¢ina obuce
koju osoba koristi veoma je indivi-
dualna i ovisi 0 mnogim parametri-
ma kako ekonomskim, tako i socijal-

nim, kulturoloskim, profesionalnim,
zdravstvenim i drugim.

Pletiva za gornjiste obuc¢e mogu biti
konstrukcijski slicna obi¢noj kratkoj
Carapi. Kratka Carapa se najcesce iz-
raduje od tri osnovna materijala; od
pamucne prede koja oblikuje kostur
¢arape, poliamidne prede koja iz oci-
ce u o€icu prati pamuc¢nu predu kroz
cijelu duljinu ¢arape koja djeluje na
¢vrstocu i elasticnost Carape, a tre¢i
materijal je elasti¢na preda ili gume-
na nit koja se upli¢e samo u okrajak
Carape kako bi ¢arapa bila samostoje-
¢a. Svi materijali koji oblikuju Carapu
su ispitani kako bi imali svojstva koja
ispunjavaju odredenu funkciju [2, 3].
Cipele, odnosno obuéa je sloZeniji
proizvod od Carape i u nacelu se izra-
duje s vise materijala bitno razli¢itih
svojstava. Donjiste ili potplat obuce
moze biti veca ili manje tvrdoce.
Gornjiste kvalitetnijih cipela je izra-
deno od prirodne ili umjetne koze. S
unutras$nje strane moze biti potpuno
ili djelomi¢no oblozeno. Obucéa, od-
nosno cipele mogu imati metalne
spojnice, kopce ili vodilice za reme-
nja ili razne poveznice. Jednostavna
obuca poput ku¢nih papuca cesto ima
samo tri dijela: donjiste, gornjiste 1
ulozak. Ba$ u ovakvoj konstrukciji
tehnolozi pletaci su vidjeli mogucé-
nosti doprinosu izrade jednostavne i
funkcionalne obuce. Naime, nekada
su Zene ru¢nim pletenjem (koje se do
danas odrzalo u nekim sredinama)
izradivale pletene kuéne papuce na
koje su nasivale kozne potplate. Da-
nas se suvremenim konstrukcijama
pletacih strojeva takoder mogu izra-
diti papuce na koje se lijepi potplata
a u unutraS$njost ugraduje ulozak.
Papuca je jednostavne konstrukcije,
udobna je za noSenje i nije skupa. Na
slican nacin se moze izraditi i lagana
zenska obuca za suho vrijeme i za
svakodnevnu upotrebu. Na ovom na-
¢elu razvijene su pletene konstrukcije
gornjista za razliCite oblike tenisica,
koje su sve popularnije kod mladin i
u svim segmentima. Posljednjih go-
dina angazirani su mnogi konstruk-
tori strojeva i tehnolozi pletaci u izra-
di prihvatljivih gornjista za raznovr-

snu obucu. Prema namijeni i kvalite-
ti obuce razvijene su razne tehnologi-
je izrade pletiva za obucu. 3D struk-
ture pletiva za jednostavnu kuénu ili
djecju obucu pletu se na Caraparskim
automatima [4]. Za jednostavna gor-
njista tenisica najproduktivniji su
kruznopletac¢i dvoigleniéni strojevi
koji izraduju pletivo u metrazi iz
kojeg se kroje dijelovi za tenisice ili
drugu obucu [5]. Velike serije jedno-
stavne obuce ekonomicno je izradi-
vati s pletenim gornjistima izradenim
na osnovoprepletacim strojevima [6].
Kuvalitetne tenisice, narocito za spor-
tase profesionalce najéesce se izradu-
jus pletenim gornjiStem izradenim na
ravno pletac¢im dvoigleni¢nim stroje-
vima [7]. Posebnom metodom ple-
tenja na ovakvim se strojevima izra-
duju gornjista za moderne Zenske
cipele [8].

3. Caraparski automati
za izradu pletenih
gornjiSta obude

Carape i obuéa su proizvodi koji se
nadopunjuju i medusobno su pove-
zani. Kvalitetna cipela i1 ¢arapa koje
pristaju nozi su osnovni preduvjeti za
udobno hodanje i Zivljenje. Carape se
izraduju na ¢araparskim automatima.
Jednostavna pletena 3D gornjista za
lagane djecje papuce takoder se iz-
raduju na Caraparskim automatima.
Najpoznatiji europski proizvodac ca-
raparskih automata je talijanska tvor-
nica Lonati. Ona je izradila seriju
strojeva na kojima u raznim varijan-
tama izraduje gornjista za djecje pa-
puce i sli¢ne proizvode [9]. Osnovna
konstrukcija stroja je prikazana u
modelu D88-E1530XS, sl.1. Ovaj
model stroja je dvocilindri¢ni, ima
dva pletaca sustava, promjer cilindara
je 100 mm (4 inca), plete sa 144 igle
iima finocu E11. U prvom pletaéem
sustavu stroj radi sa sedam vodica
preda u koje moze istovremeno uve-
sti sedam razli¢itih preda ili kom-
binacije preda i svi vodi¢i mogu su-
djelovati u izradi gornjista i raditi s
najvise pet boja - peterobojni zakar
uzorak. U drugi pletaéi sustav su
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S1.1 Caraparski automat model DC88X tvrtke Lonati izraduje pletivo za gornjiste
djecjih papuca i sliénih proizvoda: a) stroj u proizvodnji, b) modeli laganih
papuca Cija su gornjista pletena i ugradena u jednom komadu

ugradena cetiri vodica koja rade
uskladeno s prvim pleta¢im sustavom
i mogu plesti trobojni zakar. Prema
potrebama, stroj se izraduje u fino-
¢ama E8, 91 10 iradis 96, 108, 120,
132 ili do 144 igle. Stroj s dva cilin-
dra 1 dvoglavim jezicastim iglama
moze izradivati sve tri osnovne struk-
ture kulirnih pletiva: desno-lijeva,
desno-desna 1 lijevo-lijeva pletiva u
razli¢itim prepletima. U izradi gornji-
Sta za djecju ili mladenacku obucu
Cesto se upotrebljava visestruko pla-
tirni 1 podlijezni Zakar preplet kod
kojeg niti podlijezu najvise ispod tri
ocice. Optimalna radna brzina cilin-
dri¢nih iglenica iznosi 120 ok./min.,
potrosnja komprimiranog zraka 2 m3/
min pri ¢emu stroj stvara buko oko
100 dB. Pored ove osnovne konstruk-
cije tvornica Lonati je izradila jo$
nekoliko modela koji imaju promjer
iglenica 95 mm (3 % inca), ukupno
18 vodic¢a koji rade s obojadisanim
predama, 9 vodica koji platiraju i 2
vodica koja pletu s elasticnim nitima.
Stroj izraduje jedno za drugim cje-
vasto gornjiste koje se ne §iva, vec se
po potrebi obreze i lijepi na donjiste.
Promjer cilindra, fino¢a stroja, struk-
tura pletiva i svojstva preda su naj-
vazniji parametri koji utje¢u na veli-
¢inu 1 oblik gornjista koje se koristi
za odredenu veli¢inu obuce. Najveca
potraznja za ovakvim strojevima je u
Kini, Americi, Pakistanu, Japanu i
Rusiji.

4. Kruzno pletadi
dvoiglenic¢ni strojevi za
izradu pletenih gornjista
obuce

Njemacki proizvodac pletacih stro-
jeva Mayer & Cie. od 2012. godine
proizvodi kruznopletac¢e dvoiglenic¢-
ne strojeve na kojima se izraduje me-
trazno pletivo od kojeg se iskrojavaju
dijelovi za gornjista obuce [10]. Os-
novna konstrukcija stroja postupno je
usavrs$ena i razvijeno je Sest modela
od kojih je posebno zanimljiv model
OVJA 1.1 EETT. Ovaj stroj radi s
pojedina¢nim elektroni¢kim izborom
igala u obje iglenice i trosmjernoj
tehnici pletenja visebojne Zakar uzor-
ke s moguénoscu obostranog prije-
nosa poluocica, tj. s igala cilindri¢ne
iglenice na igle kruzne ploce i obrat-
no. Stroj izraduje cjevasto desno-de-
sno pletivo u metrazi za gornjiSte
sportske, rekreacijske, kuéne i obuce
za slobodno vrijeme te prema potrebi
ostale obuce. Osnovna konstrukcija
stroja ima promjer iglenica 760 mm
(30 in¢a) u koje je ugradeno 1440 x 2
igala pri ¢emu je finoca stroja E16.
Pri normalnom radu stroja razmak
izmedu iglenica iznosi 1,7 mm pri
¢emu se uz razne finocée 1 strukture
preda te preplete dobije pletivo deb-
ljine do 5 mm. Vazno je napomenuti
da je konstrukcija stroja takva da se
uz male preinake na ovakvom stroju
mogu proizvoditi desno-desna pleti-

va takoder debljine do 5 mm, koja se
koriste za izradu madraca. Po obodu
iglenica ugradeno je 48 pletacih su-
stava. U ovakvoj konstrukciji stroja
radna brzina ovisi o slozenosti uzorka
koji se izraduje i pri izradi trobojnog
uzorka s obostranim prijenosom po-
luocica iznosi 17/min. Osnovna pre-
da kojom se plete je PES finoée 167
dtex f 32 koja se prema obliku i po-
trebama uzorka multiplicira, tj. u je-
dan pletaci sustav se uvode jedna,
dvije, tri ili Cetiri prede. Druga je pre-
da takoder PES finoce 330 dtex f 72
koja se takoder prema potrebi multi-
plicirano uvodi u pojedine pletace
sustave. Uz navedene prede, za dobi-
vanje ¢vrs¢ih struktura pletiva koristi
se PES monofilament fino¢e 108
dtex. Sve navedene prede se koriste u
razli¢itim bojama.

Jedan karakteristi¢ni Cetverobojni ne-
doradeni uzorak pletiva koji se koristi
u izradi tenisica ima zbijenost ocica
u nizu/redu 16/7/cm, a doradenog
16/7,5/cm. Skupljanje pletiva u smje-
ru redova nakon skidanja sa stroja i
opustanja iznosi oko 14 % pri ¢emu
je sirina nedoradenog pletiva 103 cm
x 2, a doradenog 96 cm x 2. Masa
nedoradenog pletiva iznosi 734 g/m?,
a doradenog 752 g/m2. Kod ovakvog
cetverobojnog uzorka pri jednom
okretaju iglenica, 48 pletacih sustava
izrade samo 12 redova ocica pa je
proizvodni u¢inak stroja oko 6,5 m/h,
12,4 m¥h ili 10,2 kg/h pletiva, tab.1.
Ako je za tenisicu veli¢ine 42 potreb-
na duljina gornjista oko 40 cm, a Si-
rina 30 cm, tj. 0,12 m? tada je uocljivo
da za sat proizvodnje stroj isplete
12,4 m? pletiva iz kojeg se mogu
iskrojiti gornjista za oko 100 kom ili
50 pari tenisica, sl.2. Ovakav stroj
prosje¢no godisnje uplete oko 25 t
prede u vrijednosti oko 200 000 eura
1 pri tome izradi 29 760 m? pletiva za
240 000 gornjista ili 120 000 pari
obuce.

U osnovnoj varijanti na stroju se
izraduje cjevasti pletivo Sirine 90 x 2
cm do 110 x 2 cm. Sirina pletiva ovi-
siu prvom redu o konstrukciji uzorka
koji se izraduje i strukturi pletiva u
osnovnom uzorku i oko uzorka. Kod
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Tab.1 Godisnji proizvodni ucinci jednog kruznopleta¢eg dvoigleni¢nog stroja za izradu pletenih gornjista obuce

. 1 dan 1 e 1 mjesec, 3 mjeseca, Y godine, 1 godina,
Proizvodnost 1 sat 10 sat’i 50 safi > 24 dang, 72 dang, 144 dang, 240 dang,
240 sati 720 sati 1440 sati 2400 sati
M,, m/h 6,5 65 325 1560 4680 9360 15600
M,, m¥h 12,4 124 620 2976 8928 17856 29760
G, kg/h 10,2 102 510 2448 7344 14688 24480
|N,,, kom/h 100 1000 5000 24000 72000 144000 240000

M, - proizvodnost u duznim metrima pletiva, m/h, M, - proizvodnost u ¢etvornim metrima pletiva, m%h, G - proizvodnost u masi
pletiva, kg/h, N, - proizvodnost u komadima prosje¢nih gornjista, kom/h

S1.2 Kruznopletaéi dvoigleniéni stroj tvrtke Mayer & Cie. izraduje pletivo za gornjiste tenisica: a) uzorak kao jedinica raporta
u metraznom pletivu jednog gornjista, b) pleteno gornjiste s jasnim rubovima za krojenje, ¢) gornjiste upotrijebljeno

u izradi tenisice

kreiranja osnovne veli¢ine uzorka
koji ¢e se nalaziti u cjevastom pletivu
potrebno je poznavati procese op-
lemenjivanja i izrezivanja uzoraka.
Jednodijelna gornjista imaju najveci
otpadak kod krojenja, a visedijelna
manji. Ako se u procesima opleme-
njivanja pletivo preraduje u raSire-
nom stanju tada se ono razrezuje na

b)

S1.3 Povlacenje pletiva za gornjista na kruznopleta¢im dvoigleni¢nim strojevima;
a) u cjevastom obliku pletiva po $irini su sloZena Cetiri gornjista, b) cjevasti
oblik pletiva se reze na jednom mjestu na pletacem stroju, a pletivo povlaci
u rasirenom stanju pri ¢emu je po $irini slozeno pet gornjista

pleta¢em stroju prilikom pletenja. U
ovom slucaju postoji samo jedna sta-
za rezanja pletiva i ona se nalazi na
jednoj strani mehanizma za povlace-
nje pletiva. Za ovakvo rezano pletivo
potrebno je popre¢no i uzduzno ras-
porediti osnovne uzorke gornjista. U
mnogim sluc¢ajevima, optimalno is-
koristenje pletiva pri izradi jednodi-

jelnih gornjista je kad se na jednom
cjevastom pletivu iskrojavaju gornji-
Sta jedne velic¢ine. Kod visedijelnih
gornjiSta veée su staze krojenja i
vece iskoristenje pletiva. Ako se zbog
raznih razloga pletivo razrezuje na
stroju na dvije suprotne strane tada
se dobiju dvije staze pletiva sa Cetiri
kraja. Kod ovakvog je pletiva jos
vedi otpadak materijala pri krojenju.
Ako se pletivo razrezuje na pleta¢em
stroju samo na jednom mjestu tada se
dobije jedan komad u raSirenom sta-
nju kod kojeg je znatno veée isko-
riStenje materijala, ali je s ovakvim
pletivom teSko manipulirati u proce-
sima dorade, sl.3. Uskladiti plosnu
masu, funkcionalnost i iskoriStenje
pletiva osnovni su parametri koji bit-
no utjecu na organizaciju proizvod-
nje i jedini¢nu cijenu gornjista, a
time i cijenu jedne tenisice. Zbog
toga su razvijena vise modela ovak-
vih strojeva, s promjerom iglenice
760 mm (30 inc¢a) i 865 mm (34 inca)
te fino¢e E14 do E20. Na strojevima
fino¢e E14 uglavnom se izraduju ple-
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S1.4 Izgled pletenog gornjista u obuci: a) s djelomi¢nim pojacanjem pletenog gornjista, b) izgled obruba gornjista

tiva plosne mase 600 do 1000 g/m? i
pletiva se u nacelu koriste u izradi
muskih tenisica veliine 42 do 46.
Na strojevima fino¢e E16 izraduju se
pletiva plosne mase 400 do 600 g/m?
koja se koriste u izradi zenskih teni-
sica veli¢ine 35 do 40. Na strojevima
fino¢e E18 1 E20 izraduju se laganija
pletiva plosne mase 200 do 400 g/m?
i koriste se u izradi lagane zenske
obuce ili papuca. Kod izrade jedno-
dijelnih gornjista struktura pojedinog
dijela pletiva se projektira prema po-
loZaju nalijeganja na nozi i plani-
ranim opterecenjima. Ona se razvija
prema veliCini obuce. Medutim, kod
viSedijelnih gornjista vrlo zahtjevno
je uskladiti strukturu pletiva s vlac-
nim svojstvima. Zbog navedenog
jednostavnije se izraduje obuca s
jednodijelnim gornjistem. Ovisno o
veli¢ini obuée, masa jednodijelnog
gornjista iznosi 50 do 100 g. Mekano
donjiste ima isto toliku masu. Kad se
ovim masama pribroji masa uloska i
eventualni pomoéni materijal i pribor
tada masa jedne papuce ili tenisice
iznosi 150 do 250 g dok je masa kla-
si¢ne kozne cipele veca od 500 g.
Papuca ili tenisica za slobodno vrije-
me ili rekreaciju je porozna, lagana,
mekog gornjista i donjiSta pa je i sa-
vitljiva te u veéini sluc¢ajeva udobna
za noSenje. Glavna joj je odlika da
nije skupa i prihvatljiva je §iroj po-
pulaciji. Ovo su prednosti koje ¢e
zasigurno povecati koristenje ovakve
obuce, naro¢ito u urbanim sredinama
manje razvijenih zemalja. Za oceki-
vati je da ¢e se pri masovnijoj upo-

trebi ovakve obuce postupno otkla-
njati njeni nedostaci.

Kruznopletace dvoiglenicne strojeve
slicnih znacajki i namjene izradilo je
jo§ nekoliko proizvodaca od kojih
svakako treba spomenuti stroj
CMP2-1 OPEN tvrtke MEC MOR
iz grupacije Santoni, Italija [11] i
stroj KRTDCJ6 tvrtke Vanguard Pai
Lung sa sjedistem u Tajvanu [12].
Pletivo izradeno u metrazi i iskroje-
nog laserskom tehnikom npr. kod
jednodijelnih gornjiSta imaju zava-
rene rubove gornjista, koji su grubi
(ostri) i ¢esto nisu dovoljno Cvrsti pa
se Sivanjem spajaju s podstavom ili
materijalom za oblaganje unutras-
njeg dijela obuée. Na ovaj se nacin
postize kvalitetan i udoban okrajak
gornjista. Za poboljSanje kvalitete iz-
rade tenisica ili rekreacijske obuce
pleteno gornjiste moze se djelomi¢no
pojacati nekim sintetickim materija-
lom ili kozom, sl.4.

5. Ravno pletacdi strojevi
za izradu pletenih
gornjiSta obuce

Na kruzno pleta¢im dvoigleni¢nim
strojevima izraduje se pletivo u me-
trazi iz kojeg se kroji dio ili dijelovi
za gornjiste papuce, tenisice ili obuce
za slobodno vrijeme. Ako se gornji-
Ste radi iz jednog komada tada je u
njemu mali udio Savova i pri krojenju
veliki otpadak pletiva. Ravno pletaci
strojevi imaju sasvim drugacije mo-
gucnosti rada. Na njima se ve¢ godi-
nama pletu po kroju kvalitetni dije-

lovi gornjih odjevnih predmeta poput
pulovera, vesta, prsluka, suknji, hla-
¢a 1 sli¢nih proizvoda. Po kroju se
plete prednji dio pulovera, ledni dio
irukavi. Svi ispleteni dijelovi po kro-
ju imaju ¢vrste rubove. Dijelovi se
Sivanjem spajaju pri otpatku mate-
rijala svega do 2 %. Ovakvi strojevi
su toliko usavrSeni da se na njima
plete veoma kvalitetna i skupocjena
besavna odjeca [13]. Pitanje pletenja
gornjista obuce po kroju na ravnim
strojevima nije vezano za tehniku ili
tehnologiju ve¢ za ekonomic¢nost ili
cijenu proizvodnje, a time i cijenu
proizvoda. Naime, znatno je jeftinije
pletenje metraznog pletiva nego ple-
tenje po kroju. Kad se na ravnim
strojevima plete metrazno pletivo i iz
njega kroje jednodijelna gornjista
obuée, tada je neminovan veliki ot-
padak pletiva zbog krojenja koji
¢esto iznosi izmedu 151 30 %, sl.5.,
[14]. Ovaj se otpadak moze smanjiti
da se ne izrezuje jednodijelno gor-
njiste ve¢ visedijelno. U ovom sluca-
ju najéesce je glavni dio gornjista
jednodijelan, a pomoc¢ni dijelovi ma-
nje povrsine se uklapaju pored glav-
nog dijela gornjiSta. Na taj se nacin
smanjuju gubici u materijalu pri kro-
jenju cesto ispod 10 %. Kombinaci-
jama razli¢itih veli¢ina i modela di-
jelova gornjista dodatno se mogu
smanjiti gubici materijala pri kroje-
nju. U prethodno navedenim slucaje-
vima rubovi iskrojenih dijelova ple-
tenih gornjiSta nisu dovoljno Cvrsti,
ostri su pa se trebaju Sivati §to znatno
poskupljuje proizvodnju, a time po-
vecavaju cijenu proizvoda.
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S1.5 Primjeri pletenja gornjista u metraznom pletivu na ravno pleta¢im dvoigleni¢nim strojevima: a) po Sirini pletiva sloZzena su
Cetiri gornjiSta, b) po Sirini pletiva slozena su dva gornjista, c) lasersko krojenje jednodijelnih gornjista [14,17]

a)

S1.6 Razni oblici po kroju pletenih gornjista dobiveni na ravnopleta¢im strojevima tvrtke Stoll, Reutlingen, Njemacka;

gornjiste se spaja Savom na peti

S1.7 Razni oblici po kroju pletenih gornjista sa ravnopletacih strojeva tvrtke Stoll,
Reutlingen, Njemacka; gornjiste se spaja Savom s bo¢ne strane obuce

Mnogi proizvodaci ravno pletacih
strojeva, automata ili pletiva nude
razne mogucnosti izrade pletenih
gornjista po kroju [15-17]. Renomi-
rani europski proizvodaé ravno ple-
ta¢ih dvoigleni¢nih strojeva je tvrtka
Stoll iz Reutlingena, Njemacka, koja
proizvodi razne modele ravno ple-
tacih strojeva na kojima se po kroju
mogu plesti gornjista za razlicite vrste
obuce [18]. Proizvodaci pletiva koji
koriste Stollove strojeve mogu po
svega 20 eura naruciti upravljacke
programe za pojedine uzorke gor-
njista. Ovisno o namijeni, gornjista

su na odredeni nacin strukturirana i
dizajnirana, sl.6 [19]. Spajanje Siva-
njem jednodijelnih gornjista u jednu
cjelinu moze biti na peti obuce ili s
bocne strane, ili na bilo kojem dijelu
obuce, §to ovisi o njenom dizajnu,
namjeni i funkciji, sl.7. Stoll proiz-
vodi nekoliko modela ravno pleta¢ih
strojeva na kojima se izraduju plete-
na gornjiSta za obucu. Najvise se ko-
riste model CMS 330 HP BW TT ili
CMS ADF 32, uobicajene fino¢e E14
ili E7.2 [20]. Za pripremu i razradu
uzorka koristi se suvremena Stollova
dizajnerska racunalna stanica M1

plus® na kojoj se pripremaju i razra-
duju svi uzorci za pletenje na Stollo-
vim strojevima. Konstrukcija, dizajn,
struktura i oblik gornjiSta ovise o
mnogim parametrima pa se pri-
premaju prema zahtjevima kupca i
ukupnom procesu proizvodnje obu-
¢e. Jedno gornjiste za obucu izraduje
se u najmanje tri prepleta, a ponekad
se koristi i desetak prepleta pri obli-
kovanju uzorka. Gotovo uvijek se
koriste desno-desni platirni, poluza-
hvatni, zahvatni, a pored njih i jed-
nostrano platirni, viSebojni Zakar,
rupicasti, prijenosni i sli¢ni prepleti.
Za pletenje se najcesce koriste PES
multifilamentne prede fino¢e 167
dtex, kao i sli¢ne PES prede. Ovisno
o strukturi i namjeni gornjista kao i
konstrukcijskom obliku obuée kori-
ste se i PA multifilamentne prede raz-
licitih finoca, struktura i boja kao i
elasti¢ne prede. Optimalno vrijeme
pletenja po kroju jednog klasi¢nog
jednostavnijeg gornjista iznosi 5 do
20 min, malo slozenijeg od 20 do 30
min, a jo$ sloZenijih i do 60 min.
Masa jednog gornjista ugradenog u
tenisicu iznosi 50 do 100 g.
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Japanski proizvodac ravno pletacih
strojeva, Shima Seiki, koji prodaje
najvise na azijskom trzistu, ima tako-
der raznovrstan proizvodni program
u izradi pletenih gornjista za obucu i
nudi kupcima puno vise informacija
o predama [21]. Kao i ostali proizvo-
daci pletenih gornjista za pletenje
koristi PES prede fino¢a 167 dtex te
201 60 dtex, PA finoc¢e 40 1 170 dtex
1 obavijene elastanske prede finoce
40/70 dtex. Pri pletenju koriste se u
raznim kombinacijama finoce, struk-
ture, boje i broj preda koje se dovode
kroz jedan vodi¢ prede [22,23]. Za
izradu pletenih gornjista obuée Shi-
ma Seiki izraduje strojeve istih kon-
strukcijskih znacajki, a u razliitim
fino¢ama pa na njima moze izradi-
vati uzorke istog oblika i dizajna, ali
razli¢itih masa. Laganija gornjiSta se
koriste u izradi finije ili Zenske obu-
¢e, a pletiva vecih plosnih masa za
musku ili grublju obuéu. Cesto se
strojevi modela SWG091N2-15 ko-
riste u navedenim kombinacijama i
imaju fino¢e E10 i E15. Kod finije
obuc¢e masa jednog gornjista je 40 do
60 g, a kod grublje 50 do 90 g. Po-
sebno su zanimljive kreacije ovog
proizvodaca za gornjista finih Zen-
skih cipla za svakodnevnu upotrebu,
sl.8. Osnovni model gornjista se na-
dopunjuje u raznim kombinacijama.
Kod jednostavnijih modela gornjiste
se samo u peti spaja Savom. U drugoj
kombinaciji, Sav se na peti prekriva i
ojacava ukrasnom vrpcom. Luksuz-
nija varijanta ove cipele ima s unu-
tra$nje strane finu jednobojnu plete-
nu podstavu izradenu na osnovo
prepletacem stroju, a pri¢vr§éena je
Sivanjem za gornjiste. Najluksuznija
varijanta ove cipele u unutrasnjosti je
oblozena finom velurastom prirod-
nom kozom.

Od ostalih proizvodaca ravno pleta-
¢ih strojeva zanimljivih za europsko
trziSte svakako treba spomenuti Svi-
carskog proizvodaca Steigera koji
zaista ima §irok proizvodni program
u izradi pletenih gornjista za obucu
[15]. Ovaj proizvodac vise se usmje-
rio za izradu gornjiSta za sve vrste
papuca (kuéne, Skolske i dr.) Od
ovog proizvodaca narocito su zanim-

S1.8 Veoma atraktivne fine Zenske cipele s pletenim gornjistem ¢vrstih rubova;
pletivo je izradeno na ravno pleta¢im dvoigleni¢nim strojevima japanske tvrtke

Shima Seiki

S1.9 Osnovo prepletra¢i dvoiglenicni stroj model RD 5/1 EL tvrtke Karl Mayer,
Njemacka za izradu pletenih gornjista obuce: a) stroj sa osnovom, b) polozaj

iglenica i polagala

ljive papuce za starije osobe smjeste-
ne u staraCkim domovima ili bolni-
cama te invalidne osobe u kolicima.

6. Osnovo prepletadi strojevi
za izradu pletenih
gornjiSta obuce

Osnovo prepletaci strojevi rade po
znatno drugacijoj tehnici izrade oci-
ca od prethodno navedenih kulirnih
strojeva. Tako se na ovim strojevima
izraduju pletiva drugacije strukture i
svojstava koja se mogu iskoristiti u
izradi prikladnijih gornjista za odre-
dene tipove obuce. Strojevi izraduju
pletiva od preda osnove nasnovane
na osnovina vratila s kojom se obli-
kuju ocice, ali se djelom lijeze potka
ili osnova pri izradi pletiva, §to je
veoma vazno za strukturu, a naro¢ito
svojstva pletenih gornjista obuce.
Grublji osnovo prepletaci dvoigle-
ni¢ni strojevi finoée E22 i E24 se
koriste za izradu pletenih gornjista, a
jednoigleniéni i dvoigleni¢ni finoce
E28 ili E32 za izradu pletiva za unu-
trasnje oblaganje obuce. Obje se vrste

pletiva izraduju u metrazi od kroje
se iskrojavaju pojedini dijelovi za
obucu. Za europsko trziste najvazni-
jije proizvodac strojeva Karl Mayer
iz Obertshausena, Njemacka koja
proizvodi mnoge tipove osnovo pre-
pletaéih strojeva na kojima se izradu-
jupletiva za obucu. Strojevi pripada-
ju skupini viSefunkcijskih strojeva pa
se na njima mogu izradivati slicne
strukture pletiva, koja najcesc¢e pri-
padaju u skupini tehnickih pletiva i
koriste se pri uredenju interijera i
namjestaja te izradi vozila.

Za izradu pletenih gornjiSta koriste
se dvoigleni¢ni strojevi grupacije RD
ili TM koji rade s jezicastim iglama.
Karl Mayer kontinuirano radi na po-
boljSanjima svojih strojeva, u prvom
redu prema zahtjevima kupaca. Ce-
sto se koristi model stroja RDJ 5/1 i
njegove usavrSenije konstrukcije,
s1.9 [24]. Osnovna konstrukcija stro-
ja ima radnu duljinu iglenica 3505
mm (138 inca), finocu E22 ili E24,
razmak izmedu iglenica 2 do 8 mm i
plete sa Sest grupa niti osnove od
koje dvije grupe niti osnove oblikuju
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b)

d)

S1.10 Razni oblici pletenih gornjista tenisica sa osnovo prepletacih strojeva tvrtke Karl Mayer, Njemacka: a) jednostrano
mrezasto gornjiste, b) jednostrano mrezasto visebojno zakar gornjiste, ¢) jednostrano mrezasto jednobojno zakar
gornjiste, d) dvobojno zakar gornjiste sa stroja RDJ 5/1

S1.11 Razni oblici kuénih papuca, tenisica i cipela za posebne namjene ¢ije je gornjiSte potpuno ili djelomi¢no pleteno

zakar uzorak. U nacelu, u svakoj
iglenici rade po dva polagala i dva
polagala koriste za povezivanje obje
povrsine pletiva. Uskladenim radom,
dvije grupe niti osnove oblikuju na
licu pletiva jednobojni ili visebojni
zakar uzorak, sl.10. Na jedno osno-
vino vratilo stroja stavlja se po 6 va-
ljaka s osnovom veli¢ine 812 mm (32
inc¢a). Skupljanje pletiva po S$irini
ovisi o strukturi uzorka i ¢esto iznosi
oko 10 % pa se dobije Sirina pletiva
oko 320 cm na kojoj se nalazi deset
staza gornjiSta za obucu. Ovako Siro-
ko pletivo se razrezuje na stroju i
namata u dva svitka Sirine oko 160
cm, u kojem ima po pet staza gornji-
Sta. Plosna masa pletiva najcesce je
rasponu izmedu 400 i 600 g/m?, a
debljina pletiva iznosi 3 mm. Za ple-
tenje se koriste takoder PES multifi-
lamentne prede, kao i u prethodnim
slu¢ajevima, najcesce finoce 167
dtex, kao i drugih fino¢a. Pored PES
koriste se i PA multifilamentne prede
finoce 44, 60, 72 i 110 dtex.

Na jednoigleni¢nim osnovo prepleta-
¢im strojevima sa dva polagala se

izraduju laganija pletiva ploSne mase
100 do 140 g/m? za unutrasnje obloge
obuce. Najcesce se upotrebljavaju
PES ili PA multifilamentne prede u
triko prepletu suprotnog lijeganja ili
kombinaciji triko i sukno prepleta. Na
dvoigleni¢nim strojevima se izraduju
pletiva sli¢nih svojstava samo su izra-
dena u desno-desnim prepletima.
Ovakva pletiva imaju ploSne mase od
140 do 200 g/m? i debljine 0,8 do 2
mm. Pri izradi jednostavnije obuce
koriste se laganija pletiva za oblaga-
nje unutrasnjeg dijela obuce, a za
hladnija vremena koriste se masivnija
i deblja desno-desna osnovina pletiva.
Osnovo prepletaci strojevi su znatno
sloZeniji od pletacih strojeva pa je
znatno dulje pripremno vrijeme za
pocetak rada stroja. Strojevi imaju
velike proizvodne ucinke za koje je
potrebno pomno isplanirati oblike
uzoraka i njihov plasman na trzistu.

7. Zaklju¢na razmatranja

U posljednjih deset godina sve se vise
razvija proizvodnja obuce sa sve ve-

¢im udjelom pletiva. Zasigurno, pri-
mjena i proizvodnja ovakve obuce
ima svoju budu¢nost. Koju tehniku i
tehnologiju koristiti? Kako izabrati
proizvodni program i kako ga realizi-
rati? Odgovor na ova i mnoga druga
pitanja moze biti kratak ako se razmo-
tre rezultati istrazivanje na ovu temu
[25]. Ugledni proizvodaci gotovo uvi-
jek rade razlicite artikle i velike serije
pa se mogu pokriti mnoga proizvodna
podrucja, sl.11. Za velike serije danas
je veoma tesko naci trziSte. Kada mali
proizvodaci uoce da veliki napreduju
tada 1 oni nesto slicno naprave u svo-
jim okvirima. Veliki proizvodaci ima-
ju velike uloge, velike procese koje
nije moguce jednostavno prilagoditi
malim serijama, dok manji proizvo-
daci to koriste kao svoju prednost —
brza prilagodba zahtjevima uz manja
ulaganja i male serije.

Suvremena proizvodnja obuée po-
godna je za male proizvodace. Dobro
organizirana proizvodnja mozZe se
podijeliti u viSe segmenata. Jedan
proizvodac radi donjista, drugi plete
gornjista, trec¢i izraduje podstavu, Ce-
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S1.12 Mladenacka obuca kojoj su gornjista s otisnutim uzorcima prije krojenja, na novoj izradenoj tenisici i nakon odredenog

vremena koristenja tenisice

tvrti uloske itd. Uzajamnim i uskla-
denim radom i kapacitetima, na trzi-
Ste daju kompletan proizvod. Velike
serije gornjiSta mogu se raditi na
kruznopleta¢im dvoigleni¢nim stro-
jevima i osnovo prepletaéim stroje-
vima. Manje serije ili gotovo unikat-
na proizvodnja moze se raditi na
Caraparskim automatima i ravno ple-
ta¢im strojevima. Investicije su znat-
no manje, a moguénosti za izradu
kvalitetne obuée vece. Moguce je
ekonomicéno raditi personaliziranu
obucu. Ovakav vid proizvodnje se
odvija u mnogim naprednim azij-
skim zemljama. Veliki proizvodaci
rade velike serije za svekoliko pu-
Canstvo, a mali proizvodaci rade se-
rije za manje lokalne razine. Izrada
obuce je djelatnost koja se stalno
mijenja i proizvodac treba biti spre-
man na uvodenje novih tehnika i teh-
nologija i po moguénosti nakon iz-
vjesnog vremena promijeniti ili na-
dopuniti proizvodnju. Primjenom
tehnike digitalnog tiska na izradenoj
novoj obuéi, dobiva se obuéa razno-
vrsnog izgleda i personaliziranog
dizajna, sl.12 [26,27]. Tisak se moze
primijeniti na ve¢ koriStenoj obuci
¢ime joj se dodaje nova vrijednost i
produZzuje vrijeme upotrebe. Na trzi-
Stu se pojavljuje obuca s jednim do-

njiStem i viSe gornjista koja se spaja-
ju zatvaracem. Prema prilikama se na
jedno donjiste stavlja prikladno gor-
njiste. Sve su ovo ideje vezane za
manje serije koje se mogu ekonomic-
no realizirati kod malih specijalizira-
nih proizvodaca.

Zahvala: Ovaj je rad financirala Hr-
vatska zaklada za znanost projektom
IP-2016-06-5278.
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SUMMARY
Knitted shoe uppers
Z. Vrijicak, 7. Paviovié, M. Lozo*

Four current knitting technologies for manufacturing knitted shoe uppers are
described: on automatic hosiery knitting machines, large diameter double bed
circular knitting machines, double bed flat knitting machines and warp knitting
machines. Advantages for the application of particular technologies are given.
When cutting one-piece uppers from piece goods, the material loss can be up
to 30 % and the edges are not strong. For the manufacture of knitted uppers
PES multifilament yarns with a count of 167 dtex are mostly used. Double bed
circular knitting machines with a gauge of E14 are used for manufacturing
knitted shoe uppers. To make one shoe upper several knitted structures are
used, such as multiple plated double jersey structure and multicolor jagcuard.
Mass per unit area of uppers for classic sneakers ranges from 500 to 800 g/m?,
and for fine women’s shoes from 400 to 600 g/m2. New or previously used
single-color footwear can be sampled by the printing technique.
Keywords: knitted fabric, sample, footwear, shoe upper
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Gestrickte Schuhoberteile

Vier aktuelle Stricktechnologien zur Herstellung von Strickschuh-Obermate-
rial: auf automatischen Strumpfstrickmaschinen, Doppelbett-Rundstrickma-
schinen mit grofem Durchmesser, Doppelbett-Flachstrickmaschinen und
Kettstrickmaschinen sind beschrieben. Vorteile fiir die Anwendung bestimm-
ter Technologien werden gegeben. Beim Zuschneiden einteiliger Oberteile aus
Stiickwaren kann der Materialverlust bis zu 30 % betragen und die Kanten
sind nicht stark. Fiir die Herstellung von gestrickten Oberteilen werden meist
PES-Multifilamentgarne mit einer Feinheit von 167 dtex verwendet. Doppel-
bett-Rundstrickmaschinen mit einer Maschinen- Feinheit von E14 werden zur
Herstellung von gestrickten Schuhoberteilen verwendet. Um ein Schuhober-
material herzustellen, werden mehrere Strickstrukturen verwendet, wie bei-
spielsweise eine mehrfach plattierte Rechts-Rechts-Struktur und ein mehrfar-
biger Jaqcuard. Das Fldchengewicht des Oberteils fiir klassische Sportschuhe
bewegt sich von 500 bis 800 g/m2, und fiir feine Frauenschuhe von 400 bis
600 g/m2. Neue oder zuvor verwendete einfarbige Schuhe kénnen durch die
Drucktechnik bemustert werden.



