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PRESSGARNSTEKNIK

Grundlaggande vetenskaplig och mekanisk kunskap om polypropylen
for balpressningsgarn




1. FORSTA PRESSGARNET

Pressgarnstyp och faktisk loplangd

For dem som arbetar med fyrkantspressar, har den allmédnna
metoden att kategorisera pressgarn alltid varit att hanvisa till
“typnummer”, till exempel “Type 130" eller “Type 150”. Detta
“typnummer” beskrev ursprungligen antalet meter av pressgarents
langd per kilo i vikt (m/kg), som pa engelska kallas “runnage”.

Att hitta pressgarnets faktiska 16plangd (runnage) ar en enkel
process, som beskrivs hdr nedan.

Nar detta val ar faststallt, blir det latt att berdkna pressgarnets
langd pa spolen. Aven detta beskrivs hir nedan. Denna metod &r
korrekt, forutsatt att “Ioplangden” anges pa ett ratt satt.

Numera ar det inte sa. Tillverkarna av pressgarn beskriver inte
ldngre sina produkter med korrekt “I6plangd” och “typnumret”
ar bara en referens, sa det ar omojligt att helt sdkert veta vad man
egentligen koper!

Man kanske till exempel forvantar sig att en standardspole “Typ 130" (2 x 9 kg spole = 18 kg / pack) har en langd pa 130 m for
varje 1 kg plast — dvs. en total packlangd pa 2.340 m (130 m x 18 kg = 2.340 m).

| sjdlva verket ar “Typ 130" bara ett referensnummer och pressgarnet ar vanligtvis endast 115 m/kg -

dvs. en total packlingd pa enbart 2.070 m (115 m x 18 kg = 2.070 m)!

Faktisk loplangd- Berakna sjalv

A) Vag noggrant 1 m pressgarn
B) Dela 1 kg (1.000 g) med denna vikt

Genom att kdnna till att pressgarnets “typ” inte ar den faktiska
“loplangden”, dr det uppenbart att den aktuella packlangden
aldrig kan vara helt kind forran den beraknats pa ratt satt

Detta kan latt kontrolleras pa féljande satt:

a. Vag 1 spole pressgarn

b. Kontrollera den faktiska “loplangden” (som beskrivs har ovan)
c. Berdkna den aktuella langden pa spolen d. 2 x spolar = 1 pack

Det ar oerhort viktigt att man vet exakt hur manga meter av pressgarn som finns i varje pack.
Behovet av pressgarn infor balningssédsongen beror pa hur manga balar som ska pressas och
valet av balstorlek. Att kdnna till den exakta langden pa pressgarnet i varje pack ar saledes

mycket viktigt.

Genom att kdnna till den exakta ldngden pa pressgarnet, blir det nu dven létt att berdkna hur
manga balar som kan produceras fran varje hel spole, som satts i pressen.

2. KNUTAR

Exempel:
1m=87g
1000g+8,79g=114
=114m/kg

Exempel:

1 spole =9 kg

Faktisk 16plangd = 114 m/kg (som beskrivs hdr ovan)
9kg x 114 m/kg = 1.026 m - total langd pa EN SPOLE
2 x9 kg spole (a 1.026 m) = 2.052 m per paket
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Ett pressgarns verkliga “styrkevarde” ligger i
draghallfastheten, ndr det stracks ut tills det gar
av. Detta kallas for pressgarnets “dragstyrka”
(matt i “Kilogramme Force” - férkortat kgf).

Nar det finns en knut pa pressgarnet,
minskas “styrkevardet” betydligt.

Pressgarnets dragstyrka mats genom att stracka ut det (utan knutar), tills det gar av.

Det finns tva olika typer av knutar, som anvands till stora fyrkantspressar, beroende pa typ av balpress. Balpressarna CLAAS och Welger
gor en Cormick-knut, som oftast kallas “6gleknut”. Alla andra méarken av stora fyrkantspressar gér en Deering-knut.

De tva knuttyperna skiljer sig en hel del fran varandra och paverkar pressgarnet annorlunda under knutprocessen. Cormick-knuten
behaller upp till 20 % mer av pressgarnets dragstyrka, jamfért med en Deering-knut. Det betyder, att det inte ar helt ratt att bara hanvisa till
“knutstyrkan” for att forsta pressgarnets kvalitet eller styrka, eftersom samma pressgarn far olika styrkeresultat beroende av knuttyp.

Cormick-knut

Kallas ofta for “6gleknuten” och anvéands
enbart pa balpressarna Claas och Welger.

Deering-knut

En standardknut, som anvands pa alla andra
marken av stora fyrkantspressar, som ger en
knutstyrka som ar 6ver 20 % lagre an Cormick-
knutens.er over 20% mindre end Cormick-
knudens.
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Manga tillverkare av pressgarn anvander beskrivningen “knutstyrka” (som ett kgf-vdarde) for att framhdva den pastadda styrkan i
sina pressgarn, men vet man inte vilken typ av knut deras “styrkevarde” beskriver, ar siffran utan vérde.

Utan att veta detaljerna kring tillverkarens egna testmetoder (vilken knuttyp som anvdnds, dr knuten hand- eller maskinknuten, har
knuten forspants fore testning osv.), kan det angivna vardet endast anvdandas som hanvisning till pressgarnet, som testats av just
denna tillverkare. Denna punkt &r viktig att komma ihdg, eftersom varje anférda “knutstyrka” ALDRIG kan anvandas som referens

till att jamfora pressgarn fran andra tillverkare.

RKm

Vissa tillverkare av pressgarn anvander en parameter som kallas
RKm (runnage x tensile strength, dvs. 16plangd x dragstyrka) som
referens for pressgarnets kvalitet. Detta ar fortfarande en felaktig
metod att jamfdra de kritiska kraven som stalls pa pressgarnet, till
exempel vid bildandet och bibehallandet av knuten.

RKm varierar beroende pa ldngd och styrka. Ju langre ldngd
och hogre dragstyrka, desto storre blir RKm-vardet. Den
draghallfasta I6plangden ar dock inte den viktigaste faktorn
i samband med pressgarnets kvalitet eller prestanda. For
rundbalgarn (utan knutar), kan RKm gélla som ett referensvérde,
men galler inte for stora fyrkantsbalar, dér pressgarnets kvalitet
(styrka och knutstabilitet) ar referens for bra prestanda.

Pressgarnets kvalitet

Denna forvirring kring pressgarn férvarras om loplangden ar den
enda “referensen” som anvands for att bedoma kvaliteten pa
ett pressgarn. Olika delar i tillverkningsprocessen kan forbattra
pressgarnets egenskaper, aven om det fortfarande kan réra sig om
samma “Ioplangdsreferens”.

Beroende pa hur avancerad en tillverkares produktionsprocess ér,
kan dessa element 6ka garnets prestanda avsevart och har direkt
inverkan pa hur val garnet kommer att géra en knut, och bibehalla
den, ndr den utsatts for tryck




Styrka eller prestanda ...?

Hog knutprestanda &r sarskilt viktigt for balpressar med
dubbelknutar. Pressgarnets tvarsnittsform, flexibilitet, mjukhet och
grepp dr alla viktiga for att sakerstélla att knutens andar inte “trycks
helt igenom” medan balen formas. Pa system med dubbelknutar
ar andarna pa knut nr. 2 i knutcykeln (“Gppningsknuten” pa ny
bal) kortare @n pa knut nr. 1 i cykeln (avslutande knut pa tidigare
bal). Pressgarnets flexibilitet ar nu avgérande, eftersom dessa
andar maste vara tillrdackligt 1dnga for att inte dras igenom knuten,
antingen nar balen forflyttas ner i balkammaren eller vid fullt tryck
pa pressgarnet, nar balen ar klar och matas ut.

Pressgarn med LSB-teknik fungerar battre i denna avgérande fas
i knutprocessen, dar mjukhet och flexibilitet &r avgérande for att
uppratthalla en stabil knut.
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Pa balpressar med dubbelknutar, gors tva knutar i en sekvens. Knut nr. 1 (visad i blatt) &r den avslutande knuten pa den tidigare balen. Knut
nr. 2 (visad i rott) ar 6ppningsknuten pa nasta bal och har naturligtvis en kortare dndlangd i den knut som bildas. Knut nr. 2 i sekvensen
maste forbli stram och stabil under hela tiden som balen formas och forflyttas ner i kammaren, dar resterande @ndor ska vara tillrackligt
langa, sa att de inte trycks igenom knuten, nar balen matas ut och vid fullt tryck.

Sjalvklart maste ratt typ av pressgarn for balar med hog
densitet vara tillrackligt starkt for att motsta trycket. Om
tjockare garn tillverkas med en tyngre |0plangd, O©kar
dragstyrkan, men skapar dven en storre risk for knutfel.

Under 1304r, sedan denforsta mekaniska knytaren uppfanns, har
knytarkrokens storlek bara 6kat med 10 %. Daremot har garnets
tjocklek nastan fordubblats. Om pressgarnets diameter ar for
stor eller pressgarnets form inte &r enhetlig, kan knytarkroken
inte samlaallt garn fullt ut och knuten kan inte formas pa ratt satt.

Det ar ocksa mycket viktigt att knuten forblir stabil efter
att balen matats ut och inte 6ppnas eller dras igenom
nar den utsatts for fullt tryck. Ju tjockare pressgarnet ér,
desto svarare blir det for knytaren att forma en tillrackligt
stram och sdker knut, som varken glider eller dras igenom.

Om pressgarnets form (tvarsnittet) ar for stor, kommer knytarkroken
inte att kunna samla allt garn, med risk for knutfel.

Det ar darfor latt att se att pressgarnets slutliga kvalitet har lika mycket inflytande pa balens sakerhet, genom att férhindra att knuten

Oppnar sig, som att garnets aktuella dragstyrka ar tillrackligt starkt.

Tama LSB-teknik

Tama har ett pressgarn med hogre specifikation, tillverkat med
LSB-teknik, som kommer frdn en betydande forbattring av garnets
fasthet (ett matt pd effektiv tillverkningsprocess for att 6ka gram/
denier i pressgarnet).

LSB-tekniken och finjusteringen av olika element i produktionen,
sasom den extruderade plasttejpens profil och tvarsnitt eller hur
mycket tejpen behandlas med “efterextrudering”, ger tillsammans
forutsattning for att skapa ett pressgarn med mycket hogre kvalitet,
som gor att knuten haller battre. Denna kombination har skapat
ett “mindre skrymmande” pressgarn, som ger anvandaren manga
fordelar. LSB-tekniken 6kar knytningsprestandan i balpressen,
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genom att stramare och sdkrare knutar gors och mer forfinade
pressgarn ger mer langd i forpackningen jamfért med pressgarn av
motsvarande “typprestanda”. Den nya LSB-tekniken har likvardig
prestanda som den “traditionella” typen av pressgarn. Den 6kade
langden ar den viktigaste faktorn, som ger fler balar per pack, vilket
medfor att kostnaden for pressgarnet per bal blir mindre dn den
“traditionella”. Langdférdelen 6kar balningspotentialen med upp till
en tredjedel for varje balpressmarke eller modell. En hel balspolelast
av Tama LSB-garn, kan producera tillrackligt med extra balar for att
fylla fem kompletta lastbilar. LSB-pressgarnet haller sig stadigt inom
de maximala spoldimensionerna, vilket gor att det kan anvandas i
alla mérken och modeller av stora fyrkantsbalpressar.

henrik@tama-scandinavia.se
Teknisk support : 0708-347800
Ansvarig utgivare: Tama Scandinavia AB




