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spajati se s bilo kojim elementom. Godine 1933. D. M. Yost
i A, L. Kaye pokuSavali su potvrditi pretpostavku L. Paulinga
da bi se kripton i ksenon trebali spajati s fluorom u fluoride,
ali, vjerojatno zbog tada slabo razvijene tehnike rada s elemen-
tarnim fluorom, nisu imali uspjeha. Medutim, treba spomenuti
da su ve¢ u to vrijeme bili poznati nestabilni spojevi plemenitih
plinova, koji su bili dokazani na temelju spektara dobivenih
prilikom elektricnog praznjenja u tim plinovima ili njihovim
smjesama. Tu se radilo o kratkozZivu¢im dvoatomnim moleku-
lama, koje ipak nisu predstavljale nove spojeve. Osim njih,
poznati su bili i klatrati plemenitih plinova, koji takoder nisu
pravi spojevi, nego ¢vrste smjese u kojima su atomi plemenitog
plina zatvoreni u kristalnu strukturu osnovnog spoja kao u
kavez.

Prvi pravi kemijski spoj plemenitog plina, ksenon-heksafluo-
roplatinat(V), Xe[PtF6], sintetizirao je 1962. godine N. Bartlett.
Iste se godine u ta istrazivanja ukljucila i grupa za kemiju
fluora na Institutu »JoZef Stefan« u Ljubljani, koju je vodio
prof. Slivnik, uspjelom sintezom ksenon-heksafluorida. Od tada
pa do danas sintetizirano je vide od 200 spojeva ksenona i niz
spojeva kriptona i radona.

Spojevi ksenona. Halogenidi. Ksenon-difluorid (XeF2), kse-
non-tetrafluorid (XeF4) i ksenon-heksafluorid (XeF6) stabilne su,
bezbojne i kristalne tvari, koje sublimiraju u vakuumu na tempe-
raturi 25 °C. Dobivaju se zagrijavanjem smjese ksenona i fluora
pod tlakom. lzborom primjerenih uvjeta (tlak, temperatura,
omjer reaktanata) moze se reakcija voditi tako da se dobije
pretezno jedan od spomenutih spojeva. Ksenon-difluorid moze
se dobiti i fotokemijski tako da se smjesa ksenona i fluora
obasjava sun€anim zrakama ili Zivinom sijalicom. Ostali haloge-
nidi ksenona, kloridi (XeCl2 i XeCl4), klorid-fluorid (XeCIF)
i dibromid (XeBr2) nestabilni su i manje su vazni. Tu valja
spomenuti i nestabilne kratkozivuée monohalogenide (XeF,
XeCl, XeBr i Xel), koji u uzbudenom stanju emitiraju svjetlost
i upotrebljavaju se u laserima.

Oksidi. Poznata su dva oksida ksenona, ksenon-trioksid
(Xe03) i ksenon-tetroksid (Xe04). To su ¢vrsti spojevi, termo-
dinamicki nestabilni i eksplozivni. Trioksid ima na sobnoj tem-
peraturi zanemarljiv tlak para i dobro se otapa u vodi, dok
je tetroksid hlapljiv na 25°C, ali se obi¢no raspada ve¢ i na
nizoj temperaturi.

Od oksifluorida poznati su XeOF4, XeOF2, XeO2F2 i
X e03F2. Najstabilniji je XeOF4, koji je na 25°C bezbojna
kapljevina.

Ksenati, fluoroksenati i perksenati. Poznati su ksenati, lluoro-
ksenati i perksenati alkalijskih metala. Ksenati MHXe04 e
*15H20 nestabilne su i eksplozivne ¢vrste tvari, dok su fluo-
roksenati M XeO3F termicki stabilni do 260 °C, a perksenati
Cak do 400 °C.

Kompleksni spojevi i molekulni adukti. Sva tri binarna flu-
orida ksenona stvaraju kompleksne soli. Najvise ih tvori
ksenon-heksafluorid, koji je u njima u obliku iona Xe2FjH ili
XeF~. Ksenon-difluorid nalazi se u kompleksnim spojevima u
obliku iona XeF+ i Xe2F3, dok ksenon-tetrafluorid daje soli
samo s najjacim akceptorima fluoridnog iona i pojavljuje se kao
ion XeF~. Svi fluoridi ksenona stvaraju i molekulne adukte.

Spojevi kriptona. Kripton-difluorid (KrF2) bezbojna je i kris-
talicna tvar, koja u vakuumu sublimira na temperaturi 0°C.
Taj je spoj termodinamicki nestabilan i lagano se raspada veé
na 25 °C, pa se zato ne moZe dobiti zagrijavanjem smjese ele-
menata. Do sada je najbolja metoda za njegovo dobivanje foto-
kemijska sinteza u ukapljenom fluoru, koja je bila razvijena u
Institutu »JoZef Stefan«. | kripton-difluorid daje niz komplek-
snih spojeva, u kojima se pojavljuje kao KrF+ ili Kr2F3, a
stvara i molekulne adukte. Ti se spojevi praktic¢ki raspadaju vec
na sobnoj temperaturi. Soli iona KrF+ jaki su oksidansi.

Spojevi radona. Radon-difluorid (RnF2) stabilan je i nehlap-
ljiv spoj, koji se dobiva reakcijom radona i halogenskih fluo-
rida (CDFs, C1F5, BrF3i dr.) na sobnoj temperaturi. Slicno kao
i ksenon-difluorid, stvara i radon-difluorid kompleksne soli s
razli€itim fluoridima.
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Proizvodnja i potroSnja plemenitih plinova u svijetu sve je
veca iz godine u godinu (tabl. 5).
Tablica 5
PROIZVODNJA PLEMENITIH PLINOVA U
SAD | OSTALOM SVIJETU, 103m3

Proizvodnja

Plemeniti
plin Ostali
SAD svijet
Helij 30200 4500
Neon 283
Argon 198500
Kripton 2,2
Ksenon 0,25

U Jugoslaviji se proizvodi samo argon. Najveci jugoslaven-
ski proizvodaCi argona jesu Tehnogas Beograd, Montkemija
Zagreb, Zeljezara Sisak i Zelezarna Jesenice. Projektirani kapa-
citeti za proizvodnju argona iznose 2540 «103m3, dok je cjelo-
kupna proizvodnja u zemlji u 1984. iznosila 1650- 103m 3, od-
nosno 29401 od toga 2500t ukapljenog i 4401 plinovitog
argona. PotroSnja argona u Jugoslaviji bila je sljedeéa: 2501
potroSeno je za crnu metalurgiju, 26801 u tehnologiji zavari-
vanja, a 101 u ostale svrhe. PotroSnja argona u Jugoslaviji u
stalnom je porastu, tako da je za 1990. godinu, prema poda-
cima YU-GAS iz Beograda, predvidena proizvodnja 12050t, od-
nosno 6750- 103m3 argona.

LIT.: G. A. Cook (Ed.), Argon, Helium and Rare Gases. Interscience,
New York 1961. — Gmelins Handbuch der anorganischen Chemie, Er-
ganzungswerk zur 8. Aufl., Bd. 1, Edelgasverbindungen. Verlag Chemie,
Weinheim 1970. — N. Bartlett, F. O. Sladky, The Chemistry of Krypton,
Xenon and Radon, u djelu: A. T. Trotman-Dickenson (Ed.), Comprehensive
Inorganic Chemistry, Vol. 1. Pergamon Press, Oxford 1973. — Ullmanns
Encyklopéadie der technischen Chemie, Bd. 10. Verlag Chemie, Weinheim
41975. — B. S. Kirk, A. H. Taylor, Helium-Group Gases; L. Stein,
Helium-Group Gases, Compounds, u djelu: Kirk-Othmer, Encyclopedia of
Chemical Technology, Vol. 12. Wiley-Interscience, New York 1980.

A. Smalc, B. Zemva
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povezivanje tih ocica u pletivo, koje je konaCan proizvod ili
se dalje preraduje. Carape su tipican gotovi proizvod pletenja,
pa je odavno proizvodnja Carapa usko povezana s pletenjem.
Preradbom pletiva dobivaju se raznovrsni gotovi tekstilni pro-
izvodi, npr. odjevni predmeti, umjetna krzna, zavjese, Cipke,
ribarske mreze, proizvodi za razliCite tehnicke i medicinske
svrhe.
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Najstarije poznate pletene izradevine potje€u iz Egipta. Engleski egiptolog
W. Mathew, poznat kao P. Flinders, naSao je par ru¢no pletenih vunenih
Carapa u grobu koji vjerojatno potjece iz <- IV stoljeca.

Po svemu sudedi, vjeStina ruénog pletenja nije bila poznata Sirem krugu
puganstva sve do XIII stolje¢a. Tad se u Spanjolskoj i Italiji poelo plesti
ravno, na dvije igle, i poCeli su se osnivati cehovi pletaca. U ostale se evropske
zemlje pletenje pocelo iriti u XVI stoljeéu. Tada se u Svicarskoj pojavilo i
ru€no kruzno pletenje sa pet igala, a cehovi su se pletaca poceli osnivati i u
Engleskoj, Francuskoj i Njemackoj oko 1560. god., kad su se i pocele proda-
vati prve beSavne Carape.

Prvi odluéni korak u mehanizaciji izradbe Carapa, a poslije i pletenja za
druge svrhe, napravio je engleski sveéenik W. Lee (1589). On je konstruirao
ravni, ruéni kulimi stan (si. 1; kulirni prema franc, couler te¢i, oblikovati
svijanjem), kojim su se proizvodila desno-lijeva kulirna pletiva, i kukastu iglu.
I. Strutt (1758) konstruirao je za taj stan dopunski uredaj koji je omogucio
izradbu tzv. desno-desnoga kulirnog pletiva. U drugoj polovici XVIII stolje¢a
u taj je stan ugradeno glavno pogonsko vratilo, $to je omogucilo konstrukciju
stroja za kulirno pletenje. S. Wise (1767) konstruirao je prvi kruzni kulirni
stan, a J. Crane (1768) konstruirao je i patentirao rucni stan za prepletanje
iz osnove. Mehanizaciju tog stana zapoceo je Dawson (1791) ugradnjom ure-
daja za pomak polagala. C. Ch. Langsdorf i J. M. Wassermann prvi su u
Njemackoj (1805) objavili puni opis ¢araparskog pletaceg stana i izradbe ¢a-
rapa.

Dalji krupan korak u razvoju pletenja omogucili su M. Townsend, kon-
strukcijom jeziaste igle (1847), i W. Lamb, u SAD (1863), upotrebom te igle
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u konstrukciji prvoga mehani¢kog stroja za ravno pletenje sa skretnicama i
iglenicama u obliku krova. Taj je stroj donio 1867. H. E. Dubied iz SAD u
Evropu.

U Francuskoj (1853) konstruiran je kruzni kulirni dvoigleni¢ni stroj, a A.
Paget (1857) konstruirao je ravni mehanicki kulirni stroj. U Njemackoj (1859) na-
pravljen je tzv. rasel-stroj (nazvan po franc. glumici E. Felix-Rachel) za pletenje
iz osnove — s jeziCastim iglama okomito ugradenim u iglenicu. W. Cotton
(1864) konstruirao je vrlo djelotvoran pletai stroj s vertikalno razmjestenim
iglama i pogonskim sklopom u podnoZju, kojim su se mogle proizvoditi fine
Zenske Carape.

SI. 1 Prvi kulirni stan

U Engleskoj je Clay (1865) konstruirao dvoglavu jezi¢astu iglu i time omo-
gucio izradbu tzv. lijevo-lijevih pletiva. U SAD je M. Nary (1866) patentirao
stroj za kruzno pletenje koji je mogao izradivati petu iprstni vrh €arape u pov-
ratnom hodu, a Griswold (1878) konstruirao je stroj za kruzno pletenje s
kruznom iglenom plo¢om.

Treéu vaznu vrstu pletace igle, cjevastu iglu, koja je kasnije razvijena u
uzlijebljenu, odnosno iglu s kliznicom, konstruirao je Durand (1881), a u
Njemackoj je u to doba Beyer konstruirao uredaj za automatsko prosirivanje
i suzavanje pletiva prijenosom poluocica na stroju s ravnom iglenicom. H.
Stoll (1900) razradio je osnove konstrukcije stroja za ravno, a Spiers (1910)
stroja za kruzno pletenje s dvoglavim iglama.

R. W. Scott (1908) prvi je patentirao interlok-stroj. U Njemackoj DR
patentirao je M. Mauersberger (1949) Sivacko-pletaCku tehniku kao osnovu za
izradbu lancanih pletiva- s potkom preko cijele Sirine. U Stuttgartu (1963)
tvrtka Morat prva je izradila sklop uredaja za elektroni¢ko upravljanje izrad-
bom pletiva na stroju za kruzno pletenje. U CSSR su J. Zmatlik, M. Jia
i J. Mohelnicky (1971) patentirali stroj za tkanje s pletenjem za proizvodnju
tzv. pletkanih plodnih tekstilnih tvorevina.

Proizvodnost je strojeva za dobivanja pletiva 3- -8 puta
veca od proizvodnosti tkalackih strojeva. Rad im je tisi, lako
se pripremaju za proizvodnju, posluzuju i odrzavaju. Zbog iz-
mjenljivosti oblika i dimenzija o€ica povrSinska je rastezljivost
pletiva velika. Ona imaju i druga svojstva pogodna za izradbu
odjevnih predmeta. Pletiva se jednostavno uzorkuju vezom,
vrstom ili bojom prede automatskim upravljanjem.

Rucno pletenje

Pri oblikovanju ocica rucnim pletenjem vazan je polozZaj
prstiju lijeve i desne ruke, dovodenje niti i nizanje oCica na
iglu (si. 2). Ravno se ru€no plete obicno pomocu dviju igala
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(si. 3), a kruzno pomocu jedne ili vise od dviju, obicno s
Cetiri (si. 4) ili pet igala. Igle za rucno pletenje mogu biti
metalne, od plasticnih masa, drvene ili od kombinacija tih
materijala, s oba ili samo s jednim zaSiljenim krajem, a igla
za kruzno pletenje, bez drugih igala, mora biti fleksibilna i
mora imati krute krajeve (si. 5). Za ruéno pletenje upotreb-
ljavaju se i dvoigleni¢ni strojevi s jezi€astim iglama, jer se
njima ru€no upravlja. NajceS¢e se upotrebljavaju u kuéanstvu.

SI. 3. Plohe (povrSine, strane) ru¢no izradenog pletiva, a lijeva (kriva), b desna
(prava) ploha

SI. 4. Ru¢no kruzno pletenje sa Cetiri Sl. 5. Igla za ru€no kruZno ple-
igle tenje. 1 kruti krajevi od metala s
oblogom od plasticne mase, 2 sa-
vitljivi dio od debelog kemijskog
monofilamenta

Rucnim se pletenjem veéinom proizvode beSavni odjevni
predmeti, npr. Carape, rukavice, Salovi, kape, ovratnici, dijelovi
dZzempera, haljina, sukanja, ogrtaca, a i mreze, prostirai, po-
krivaci.

Strojno pletenje

Pod strojnim se pletenjem razumijeva industrijska proizvod-
nja tzv. metraznog pletiva i komadnih ispletenih izradevina
strojevima. Za to se primjenjuju dva osnovna postupka: po-
pre¢no i uzduzno dovodenje niti. Veze medu ocicama i medu-
sobni razmjeStaj oCica u tim postupcima odreduje se preple-
tanjem niti (prepletom).

Pri strojnom pletenju s poprecnim dovodenjem niti (plete-
nje po potki, koje se u praksi Cesto naziva samo kulimim
pletenjem) obi¢no se samo jedna nit kulira u vodoravnom
smjeru, pa se kulirana nit sjedinjuje s prethodnom vodorav-
nim sustavima ocica u pletivo (pletivo po potki, kulirno pleti-
v0). Medu ostalim, kulirna se pletiva odlikuju i time Sto se
lako dadu parati red po red, obrnuto nego Sto su ispletena.

Pri pletenju s uzduznim dovodenjem niti (pletenje po os-
novi, koje se u praksi Cesto naziva lanCanim prepletanjem)
istodobno se na svaku iglu stroja polaze po jedna nit od
mnogih medusobno paralelnih niti §to ulaze u stroj i oblikuju
oCice koje su medusobno povezane. Dobiva se pletivo {pletivo
po osnovi, lan€ano pletivo) koje se, u nacelu, ne da parati.

Ima 350 razlicitih vrsta strojeva za proizvodnju pletiva. Oni
se mogu razvrstati prema njihovim tehnoloSkim i konstruk-
cijskim obiljezjima. TehnoloSka su obiljezja tih strojeva odre-
dena namjenom izradevina. Na toj osnovi oni se najceS¢e svr-
stavaju u strojeve za izradbu Carapa, donjih i gornjih odjevnih
predmeta, rukavica i slicnih proizvoda, te specijalnih proizvoda
(steznika, umjetnog krzna, ribarskih mreZa, proizvoda za medi-
cinske i tehniCke svrhe).

Prema konstrukcijskim se obiljezjima pletaci strojevi najcesce
svrstavaju prema broju i obliku iglenica, obliku igala, broju
pletacih sustava i naCinu oblikovanja oCica. Tako se razlikuju
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jednoigleni¢ni (jednolezisni, jednofonturni) i dvoigleni¢ni, ravni
i kruzni jednosustavni i mnogosustavni, pletaCi i prepletaci
strojevi, strojevi s kukastim, jezi€astim i uZlijebljenim iglama,
te iglama posebne konstrukcije. U svakoj od tih grupa ima
strojeva razliCitih tipova i namjena, za izradbu glatkih i uzor-
kovanih pletiva.

Za izradbu pletiva najceS¢e se upotrebljavaju glatke i tzv.
efektne prede od pamucnih, vunenih i kemijskih vlakana i nji-
hovih mjeSavina, te sintetske filamentne, glatke i teksturirane
prede, samostalno i u kombinacijama (v. Predenje).

Prije pojave sintetskih vlakana za izradbu su se laganih
vrsta pletiva mnogo upotrebljavali tzv. umjetni filamenti, oso-
bito od viskoze (rejona), bakreni (Bemberg-cupro) i acetatni
filamenti (tzv. umjetna svila; v. Vlakna). Carape bolje kakvode
izradivale su se od mercerizirane i kon¢ane prede od cesljanog
pamuka (flor), te od konCane prede od ceSljane vune, a fine
Zenske Carape od prede prirodne svile i od tzv. umjetnih fila-
menata. Pojava sintetskih vlakana omogucila je intenzivan raz-
voj proizvodnje pletenih proizvoda.

Strojevi za kulirno pletenje (pletaCi strojevi u uzem smislu)
imaju Cesto pojedinacno pokretljive igle. Za takvo gibanje igle
su smjeStene u odvojene iglene kanale. Igle strojeva za pletenje
po osnovi (prepletaci strojevi) naj¢eS¢e nisu pojedinatno po-
kretljive, ve¢ se gibaju zajedno s dijelom na koji su ucvr§éene
(iglenica). Iglenice mogu biti ravne ili kruZzne. Strojevi za proiz-
vodnju pletiva mogu imati jednu ili dvije iglenice.

Igle za strojno pletenje (si. 6) izradene su od celika. Duge
su 25- -100 mm, a debele 0,3-*1,5mm. O njihovoj debljini ovisi
povrsina oc€ica. Brojem igala po odredenoj duljini iglenice od-
redena je lzv. fino¢a strojeva za pletenje. Do sada se kao jedi-
nica duljine najvie upotrebljavao engleski in¢. Sto je taj broj
veci (i, dakako, Sto su zbog toga igle manje i tanje), to je
veCa i finoca stroja. Fini pletaCi strojevi sluZze za dobivanje
tankih pletiva od finih niti, a grubi za dobivanje debelih ple-
tiva od debelih niti. Tako npr. za pletenje finih Zenskih Carapa
sluze strojevi za kruzno pletenje finoe E40, tj. s razmakom
srediSnjica dviju susjednih igala u jednoj iglenici, s tzv. razdje-
lom, od 0,635 mm (40 igala po inCu), a za izradbu dZzempera
krupnih o€ica strojevi za ravno pletenje finoée E3, tj. s raz-
djelom od 8,467 mm (3 igle po incu).
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SI. 6. Primjeri igala za strojno pletenje: a kukasta, b jezia-
sta, ¢ dvoglava jezicasta, d igla s kliznicom; 1 peta, 2 tijelo,
3 jezitak, 4 kukica, 5 udubljenje, 6 kliznica

NajviSe se upotrebljavaju jeziCaste, pa kukaste igle i igle s
kliznicom (uZlijebljene igle). JeziCak jeziCastih igala sluzi za ot-
krivanje i pokrivanje kukice u dijelovima radnog takta pri
navlacenju poluoCica na tijelo i dovodenju niti, odnosno pri
kuliranju niti i spajanju poluoCica s prethodnim o€icama (si.
7a). Peta tih igala sluzi za pomicanje igle u iglenom kanalu.
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Dvoglave jeziCaste igle sluze za pletenje na strojevima s dvije
iglenice medusobno polozene pod kutom od 180° s nasuprot-
nim iglenim kanalima.

Pri pletenju kukastim iglama (si. 7b) funkciju jezicka obav-
lja produZeni dio iglene kukice i zasebna naprava, zatvarac.
On, u za to odredenom dijelu radnog takta, potiskuje kukicu,
pa njen kraj zaranja u udubljenje na tijelu igle (CaSicu). To
sprecava da poluocica dospije pod kukicu. Kukaste igle naj-
CeS¢e sluze za prepletanje. Tad su igle petom ucvri¢ene na
iglenicu i pojedinatno su nepokretne. NajviSe se upotreblja-
vaju u strojevima za kruzno i ravno prepletanje.

b

SI. 7. Shema izradbe o€ica u strojnom pletenju jeziCastim (a) i kukastim (b)
iglama. 1 zamka, 2 poluocica, 3 oCica

Od 1975. godine u strojevima za pletenje po osnovi sve se
viSe upotrebljavaju igle s kliznicom, jer mogu raditi pri veli-
kim brzinama. OCcice se ostvaruju uskladenim gibanjem tijela i
kliznice igle te oblikovanjem otvoreno-zatvorenog si stava s
iglenom kukicom, kao i na prethodnim iglama.

Osnovni sklopovi strojeva za pletenje jesu: mehanizmi za
oblikovanje o€ica (pletaCi sustavi), za dovodenje niti i za pov-
lacenje pletiva.

Glavni dijelovi mehanizma za oblikovanje ocica jesu igle-
nica s iglama, platine, zatvaraci i vodilo niti. Platine su male
Celicne plocice slozenog oblika, od kojih je obi¢no po jedna
smjeStena u svaki prostor medu iglama. SluZe za savijanje niti
i, ako su igle fiksirane, za njeno pomicanje uzduz tijela igala,
odnosno, ako su igle pojedinacno pokretljive, za njeno zadrza-
vanje. Zatvara¢ ima oblik prizme, plocice ili diska. Pojedinac-
no se igle u pletadéim strojevima giblju pomocu skretnica.

Mehanizam za dovodenje mora za sve vrijeme polaganja na
igle odrZavati jednoli¢nu napetost i dopremati odredenu koli-
¢inu niti. Glavni su mu dijelovi: dovodmk, napinja¢ i €istac
niti. Postoje konstrukcije tih mehanizama za pojedinacno i za
grupno dovodenje niti (za strojeve za pletenje po potki, od-
nosno po 0snovi).

Mehanizam za povlacenje sluzi za odvodenje pletiva od ig-
lenice uz, takoder, jednoli€nu napetost. To moze biti uredaj s
utegom ili s parom valjaka za napinjanje.

Razvitak je strojeva za pletenje usmjeren povecanju finoce,
brzine rada i broja pletaih sustava po stroju, te sve vecoj
primjeni elektroni¢kih ratunala za vodenje, osobito u razradbi
uzoraka, upravljanju i reguliranju rada, kontroli i automati-
zaciji procesa, te obradbi procesnih informacija.
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Ravno pletenje. Ravno se plete tzv. ravnim jednoigleni¢nim
i dvoigleniCnim strojevima postupkom pletenja i postupkom
prepletanja. Jednoiglenicni pletaCi strojevi s kukastim iglama
rade postupkom prepletanja. Dvoigleni¢ni pletaCi strojevi naj-
¢eS¢e su opremljeni jezi¢astim iglama. Najvise sluze za izradbu
dimenzijski oblikovanih dijelova odje¢e koje ne treba dokrajati,
ve¢ samo spojiti Savom. Zbog toga su, s glediSta potro3nje
jeva za pletenje.

U prvoj je od tih skupina i ve¢ spomenuti stroj W. Cot-
tona, po njemu nazvan Cottonovim strojem. Njegove su igle
kukaste (si. 8). Nekada se upotrebljavao za izradbu carapa,
jer se njime moglo dobiti dimenzijski oblikovano pletivo za
proizvodnju Savnih Carapa. One su se prestale proizvoditi Cot-
tonovim strojem tek kad je konstruiran Caraparski automat
gotovo trostruke proizvodnosti, a zauzimao je samo Cetvrtinu
prostora potrebnog za Cottonov stroj.

SI. 8 Shema osnovnih radnih dijelova stroja za ravno preple-

tanje. 1 kulirna platina, 2 krilnica, 3 razdjelna platina, 4 lezaj

platina, 5 osovina krilnica, 6 leZaj potisnih pera, 7 potisno

pero krilnice, 8 vodilo platina, 9 iglenica, 10 kukasta igla,

11 leZaj platina za skidanje, 12 platina za skidanje, 13 vodilo
krilnica

U posljednje se vrijeme Cottonov stroj najvise upotrebljava
za izradbu prednjih i straznjih dijelova dZempera, rukava i
Salova, uz moguénost raznovrsnog prepletanja niti (npr. za iz-
radbu viSebojnih i rupiCastih uzoraka, pletenica), a usavrsen je
ugradnjom jo$ jedne iglenice. Time je od tzv. jednoprocesnog
dobiven tzv. dvoprocesni Cottonov stroj (stroj na kojemu se
mogu plesti dijelovi odje¢e zajedno s okrajcima). Takvi strojevi
imaju 4- -20 prepletacih radnih polja (iglenica) Sirine 457*«
914 mm. Pletu do 120 redova oCica u minuti brzinom do
11ms-1.

Ravni dvoigleni¢ni pletaci strojevi s jezi¢astim iglama (si. 9)
imaju iglenice postavljene jedne prema drugima pod kutom
Cesto od ili oko 100°, tako da Cine krovu sli€nu tvorevinu.
Time se postize povoljno polaganje niti u otvorene kukice
igala. U radu se tih strojeva vodilice (kolica) s pleta¢im susta-
vima i vodilima giblju uz igle naizmjeni¢no u jednom, pa u
drugom smjeru. Pri tom se istodobno plete na objema igleni-
cama zajedniCko pletivo ¢vrstog ruba.

Ravni dvoiglenini pletaCi strojevi s jeziCastim iglama na
iglenicama dugima ~Im sluze za izradbu dimenzijski obliko-
vanih dijelova odjevnih predmeta, a s iglenicama dugima ~2 m
za izradbu metraznog pletiva. Za upravljanje radom tih stro-
jeva vrlo se Cesto upotrebljavaju elektronicka racunala, te za
razradbu uzoraka. Pojedinacna pokretljivost igala omoguduje
da se tim strojevima izraduju pletiva s razli¢itim uzorcima
velikih dimenzija. Oni imaju do 6 pletaih sustava, razdjel
1,589* « 10,160 mm i pletu do 215 redova o€ica u minuti brzi-
nom 08*-*1,2ms-1

U dvoigleni¢ne strojeve za ravno pletenje ubrajaju se i
tzv. ravnokruzni pletaci strojevi, koji su zapravo prijelazni tip
izmedu tih i strojeva za kruzno pletenje. Oni imaju dva para
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iglenica smjeStena pod kutom od 90° i spojena polukruz-
nim traCnicama za jednosmjerno gibanje vodilica, te viSe pleta-
¢ih sustava (12***15), pa i veCu proizvodnost. Medutim, rubovi
pletiva koji se dobivaju tim strojevima nisu cCvrsti, jer se za
prijelaz s jednoga na drugi par iglenica nit mora rezati.

Za specifitne nacine prepletanja niti, odnosno izradbe ple-
tiva sa specificnim uzorcima pri ravnom pletenju, konstruiran
je stroj s dvije iglenice medusobno razmjeStene pod kutom od
180°, s nasuprotnim iglenim kanalima i dvoglavim jezi¢astim
iglama (tzv. lijevo-lijevi stroj). Na njemu mogu igle prelaziti iz
jedne u drugu iglenicu i mogu se oblikovati oCice na objema
iglenicama.

SI. 9. Shema osnovnih radnih dijelova ravnog dvoigleni€nog stroja s jezi¢astim
iglama. 1 iglenica, 2 spojnik skretnica, 3 nosilo vodila, 4 glava vodila, 5 Cetka
za otvaranje iglenih jezi¢aka, 6 vodilo niti

Razvoj strojeva za ravno pletenje usmjeren je daljoj auto-
matizaciji izradbe dimenzijski oblikovanih dijelova odjevnih
predmeta, povecanju brzine rada, broja pletaéih sustava i raz-
nobojnih niti koje se istodobno pletu, te poboljSanju i proSi-
renju proizvodnje beSavne odjece.

Kruzno pletenje. Za kruzno pletenje sluze strojevi s jednom
ili dvije, najcesce, kruzne iglenice. Mali strojevi za kruzno ple-
tenje, s promjerom iglenice do 165 mm, u prvom redu sluze
za proizvodnju Carapa. Medu njih spadaju ve¢ spomenuti Ca-
raparski automati. Strojevi za kruzno pletenje s veéim promje-
rom iglenica sluze za proizvodnju metraznog pletiva cjevastog
oblika, za konfekcijsku izradbu odjece (v. Konfekcija, TE 7, str.
255). Imaju mnogo pleta¢ih sustava. Rade postupkom pletenja
i postupkom prepletanja. U izradbi temeljnih prepleta svakom
se njihovom (pre)pletatem sustavu dovodi po jedna nit, a u
jednom okretaju iglenica stroj napravi toliko redova o€ica ko-
liko ima pletacih sustava.

Strojevi za kulirno kruzno pletenje pretezno imaju jezicaste
igle, a mogu biti jednoigleni¢ni i dvoigleni¢ni. Prvima su igle-
nice Cesto cilindricne, a igle su u njih ugradene uzduzno i
pojedinacno su pokretljive u iglenim kanalima (si. 10). U dru-
gima mogu obje iglenice biti cilindricne (tada su smjeStene
jedna nad drugom), ali jedna moze biti i kruzna plo¢a (smje-
Stena poput poklopca na cilindru).

U strojevima za kulirno kruzno pletenje s jednom cilin-
dricnom ijednom kruznom plocastom iglenicom obje se giblju.
Igle su kruzne plocCaste iglenice rasporedene medu iglama cilin-
dricne iglenice (si. 11). Medutim, strojevi za kulirno kruzno
pletenje s dvije cilindricne iglenice imaju dvoglave jeziCaste
igle i nasuprotne iglene kanale, pa im igle mogu prelaziti iz
jedne u drugu iglenicu. Osnovno im gibanje pri pletenju moze
biti vrtnja iglenica oko srediSnjice a da skretnice igala miruju
(CeS¢i slucaj), ili vrtnja skretnica s nosacima namotaka oko
nepokretnih iglenica. Tada je moguca jednostavna kontrola
pletiva za vrijeme rada stroja.
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Promjeri su iglenica strojeva za kulirno kruzno pletenje
152* -1016mm, a finoée do E36. Medu njima najviSe se upo-
trebljavaju strojevi fino¢a E16---E28. Imaju do 2x3316 igala
i 120 pletacih sustava, te proizvode do 2250 redova ocica,
odnosno do ~ 2m pletiva u minuti. Proizvedeno pletivo namata
se na tzv. robno vratilo, na donjem dijelu stroja.

SI. 10. Osnovni pletaci dijelovi jednog jednoigle-

ni€nog stroja za kruzno pletenje. 1 igla, 2 plati-

na, 3 iglenica, 4 lezaj platine, 5 segmenti skret-
nice, 6 skretnica

SI. 11. Shema kruznog pletenja na stroju s jednom cilindricnom i jednom
kruznom plo€astom iglenicom. a igle cilindri¢ne iglenice, b igle kruzne ploca-
ste iglenice

Pojedina¢no gibanje igala i mnogo pleta¢ih sustava Cine te
strojeve vrlo proizvodnima i sposobnima za izradbu uzoraka ve-
likih dimenzija, a upotrebom elektronickog upravljanja poveéa-
va se moguénost uzorkovanja i smanjuju se troSkovi proiz-
vodnje.

Za izradbu umjetnog krzna, steznika i nekih proizvoda za
tehni¢ke i medicinske svrhe upotrebljavaju se specijalni strojevi
za kulirno kruzno pletenje. Tako je u svaki pleta€i sustav stro-
jeva za proizvodnju umjetnog krzna (si. 12) ugraden minijaturni
grebenarski uredaj. On doprema pramenje vlakana i uplece ih
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SI. 12. Stroj za kruzno pletenje za proizvodnju umjetnog krzna

u ocice. Time nastaje tzv. Cupanac, koji se doraduje u sta-
bilno pletivo.

Zasebnu skupinu strojeva za kulirno kruzno pletenje Cine
interlok-strojevi. To su takoder strojevi za kruzno pletenje s
jednom cilindri€nom i jednom kruZznom plo¢astom iglenicom,
ali se od ostalih takvih strojeva razlikuju medusobnim poloZza-
jem igala i time Sto su im igle razli¢itih dimenzija (si. 13).
To su duge i kratke jezicaste igle s visokim i niskim petama
za vodenje. NajceS¢e su duge i kratke igle naizmjeni¢no raz-
mjeStene u iglenicama, a duge igle cilindri¢ne i kruzne plocaste
iglenice jedne nasuprot drugima.

SI. 13. Shema kruznog pletenja na interlok-stroju. a igle cilindri¢ne iglenice,
b igle kruzne plocaste iglenice; 1 vodilo niti, 2 duga i 3 kratka igla kruzne
plocaste iglenice, 4 duga i 5 kratka igla cilindri¢ne iglenice
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Pletenje se interlok-strojevima moze obavljati tako da sve
duge igle kruzne plocCaste iglenice rade sa svim kratkim iglama
cilindri€ne iglenice ili, obrnuto, sve kratke igle kruzne plocaste
iglenice sa svim dugim iglama cilindrine iglenice. To se mozZe
ostvariti u svakom drugom pletaem sustavu, npr. u svakom
neparnom na jedan, a u svakom parnom na drugi od tih
dvaju nacina.

Interlok-strojevima proizvode se cjevasta pletiva. Ona imaju
specificnu strukturu sa svojstvima pogodnim za izradbu sport-
ske odjece.

Za kulirno kruzno pletenje u proizvodnji cjevastog pletiva
danas se najviSe upotrebljavaju jednoiglenicni i strojevi s jed-
nom cilindricnom i jednom kruznom plo¢astom iglenicom, te
interlok-strojevi. Razvoj je tih strojeva usmjeren daljem po-
boljSanju njihove funkcionalnosti, osobito povecanju moguéno-
sti uzorkovanja i automatizacije rada u izradbi dimenzijski
oblikovanih dijelova odjece.

Proizvodnja Carapa kulirnim pletenjem. U proSlosti su se
strojno pletene Carape izradivale na razliite nacine. Jo$ i da-
nas se ponegdje izraduju Carape s uzduznim Savom od dimen-
zijski oblikovanog komada kulirnog pletiva dobivenog Cotto-
novim strojevima. Takoder se proizvodi neSto Carapa pletenjem
po osnovi (tzv. mrezaste Carape, koje se ne daju parati). Me-
dutim, glavninu suvremene Caraparske proizvodnje (~95%) da-
nas Cine beSavne Carape dobivene kulirnim kruznim pletenjem
na Caraparskim automatima.

Caraparski automati nastali su od malih strojeva za kruzno
pletenje postepenim poboljSavanjem. Oni automatski, bez pre-
kida, izraduju Citave Carape. Imaju jednu ili dvije cilindricne
iglenice. U dvoigleni¢nim Caraparskim automatima moze jedna
iglenica biti cilindricna, a druga kruzna ploCa. Rade s jedno-
glavim ili s dvoglavim jezi¢astim iglama smjeStenim u kana-
lima na vanjskim stranama cilindara iglenica.

Jednocilindri€ni Caraparski automati velike finoce (do E40)
upotrebljavaju se za izradbu finih Zenskih Caraparskih proiz-
voda, a grublji za proizvodnju razli¢ito uzorkovanih kratkih
Carapa. Rade s jeziCastim iglama i platinama rasporedenim u
radijalnim Zljebovima kruznog vijenca gornjeg dijela cilindra.
Oblikuju ocice uskladenim djelovanjem vodila niti i medusobno
okomitih igala i platina. Imaju do 12 pletatih sustava i 475
igala, a izraduju do 3000 redova ocCica u minuti, pri obodnoj
brzini cilindra do 2ms_1.

Dvocilindri€ni Caraparski automati upotrebljavaju se za iz-
radbu kratkih Carapa s okrajkom. Njihovi su cilindri jedni nad
drugima i imaju nasuprotne iglene kanale s dvoglavim jezi-
Castim iglama (si. 14). Na obodu iglenica imaju do 4 pletaCa
sustava. U jednom smjeru vrtnje cilindra oni najprije pletu
okrajak vrha Carape uz upletanje elastiCne niti, a zatim list
(tijelo) Carape unaprijed odredene duljine i uzorka (s vezom ili
obojenim nitima). Nakon toga oni pletu petu Carape u povrat-

Sl. 14. Nacelo pletenja na dvocilin-

dricnom caraparskom automatu. 1

dvoglava jeziCasta igla, 2 i 3 povlac-

no-potisne platine donjeg i gornjeg

cilindra, 4 i 5 stijenke donjeg i gor-

njeg cilindra, 6 skretnice platina, 7
platina za kuliranje
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nom hodu cilindra, pa ponovno u prvom smjeru vrtnje cilindra
stopalo Carape. Prstni vrh Carape plete se na njima na jednak
nac¢in kao i peta. Pri tom se moZe izraditi kraj Carape uz
upletanje niti za njegovo pojacanje ili bez toga. Cesto se kraj
prstnog’vrha Carape izraduje zaSivanjem na zasebnom stroju.
Ispletene Carape odvode se kroz cilindar u spremnik, pneu-
matski ili mehanicki.

Proizvodnost Caraparskih automata ovisi joS i o obliku i
veliCini proizvoda. Tako pletenje fine Zenske Carape traje
1-4 min, a kratke Carape 0,5-+-4 min.

Dalji razvoj Caraparskih automata usmjeren je dotjerivanju
mehanizma za zatvaranje prstnog vrha Carape, konstrukciji di-
jelova za izradbu beSavnih carapa s gacicama (hulahupke),
udobnih za noSenje, i uklju€ivanju u kontinuirana automatska
linijska postrojenja.

Doradba Carapa dobivenih automatima ovisi i o vrsti proiz-
voda i o upotrijebljenim sirovinama. Tako se fine Zenske Ca-
rape od poliamidnih glatkih i teksturiranih filamentnih preda
kona¢no oblikuju toplinskom obradbom na primjerenoj tem-
peraturi i vlaznosti. Pomoc¢u metalnih kalupa tom se obradbom
moze naknadno oblikovati stopalo i peta cjevastim pletivima.
Carape s gadicama najéesée se izraduju od dva pri vrhu s
jedne strane razrezana komada cjevastog pletiva spajanjem 3a-
vom na tom mjestu, te porubljivanjem struka elastichom vrp-
com. Za postizanje Zeljenog oblika mozZe se na donjem dijelu
tog spoja usiti umetak.

Ve¢ prema duljini stopala, Carape se za djecu oznafavaju
konvencionalnim brojevima 1--T2, a za odrasle 85*125.

Pletenje po osnovi. Strojevi za pletenje po osnovi najceSce
su ravni jednoigleni¢ni i dvoigleni¢ni i rade tehnikom preple-
tanja. Vecinom su to tzv. raSel-strojevi (strojevi kojima su igle
jezicaste ili s kliznicama), a sve rjede strojevi s kukastim igla-
ma. Sluze za izradbu pletiva koja se upotrebljavaju u odjevnoj
industriji (za proizvodnju rublja, Savne i beSavne odjece, Cipa-
ka, vrpca) i kucanstvu (kao tekstilni materijali za namjestaj,
zidne obloge, zavjese, pokrivace, ru€nike), te za razli€ite tehnic-
ke svrhe (npr. dobivanje izolacijskih materijala, tekstilnih ma-
terijala za obloge sjedala u vozilima i letjelicama, proizvodnju
umjetnih krzna, materijala za proizvodnju vreéa za prehram-
bene proizvode, proizvodnju ribarskih mreZza, mreza za zaStitu
od tuce i dr.).

Niti su na tim strojevima namotane na tzv. osnovska vra-
tila i s njih se kontinuirano dovode do igala za pletenje po-
mocu tzv. provodnih igala smjeStenih u polagalima niti, dugima
koliko i iglenice. Ti strojevi mogu imati jedno ili vise osnov-
skih vratila i jedno ili viSe polagala, dini koji imaju do 6
polagala sluze za izradbu pletiva s jednostavnijim uzorcima, a
oni s vise od 6 polagala za izradbu slozZenijih uzoraka, zav-
jesa i Cipaka.

Temeljna funkcija strojeva za pletenje po osnovi jest dobi-
vanje tzv. lancanog pletiva. Uz to, mogu proizvoditi pletiva s
potpunom ili djelomiénom osnovom ili potkom. Cesto se na
njima izraduje temeljna podloga pomodéu dva ili tri polagala
u koju se djelomi¢nim polaganjem osnove i potke istovremeno
ugraduje nit za uzorkovanje, koja nije uvijek namotana na
osnovsko vratilo, ve¢ se nalazi na namotnici.

Temeljni mehanizmi strojeva za pletenje po osnovi jesu me-
hanizam za popuStanje niti osnove, mehanizam za oblikovanje
oCica i mehanizam za povlaenje pletiva, a najvazniji dopunski
uredaji jesu mehanizam za automatsko upravljanje, mehanizam
za kontrolu prekida niti, loma igala i platina. U njihovu radu
popustanje je osnove primjereno unaprijed odredenom preple-
tanju niti. O tome i o radu mehanizma za povlacenje ovisi kva-
liteta i jednoli¢nost zbijenosti pletiva. Za proizvodnju pletiva
jednoli€ne strukture sluze mehanizmi za prinudno dovodenje ni-
ti osnove pojedinim polagalima stalnom brzinom i napeto$¢u.
U proizvodnji uzorkovanih pletiva igle povlace nit prema po-
trebi.

Gibanje elemenata mehanizama potrebno za Zeljeno obliko-
vanje ocica na strojevima za pletenje po osnovi unaprijed se
odreduje njihovim programatorima. Upravljanje gibanjem po-
lagala najceS¢e je mehani¢ko pomodu ekscentra, s glavnog za-
gonskog vratila i uredaja za uzorkovanje, a on se sastoji od
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lanaca koji su sloZeni od ¢lanaka i smjeSteni na boku stroja.
Svako polagalo ima svoj lanac za uzorkovanje s prikladnim
rasporedom Clanaka primjerene visine. U strojevima za pletenje
po osnovi polagala se giblju tako da niti iz provodnih igala
omataju pletace igle nitima osnove (si. 15). Pri tom se veliCina
ocica regulira napetoS¢u osnovske niti, duljinom putova spus-
tanja igala i podizanja platina, te silom povlafenja pletiva, a
zbijenost pletiva razlikom napetosti osnovske niti i sile povla-
Cenja. Mehanizmi za automatsko upravljanje u dotjeranijim
strojevima za pletenje po osnovi imaju elektronicke sklopove
za regulaciju popustanja osnovske niti i bo¢nog gibanja pola-
gala.

SI. 15. Nacelo djelomi€nog upletanja
potke u preplet lan¢i¢. 1 provodne
igle polagala koje oblikuju lanci¢, 2
provodna igla polagala za djelomi¢no
polaganje potke, '3 jeziCasta igla, 4
iglenica, 5 preplet lanci¢, 6 potka

Mehanizam za povlacenje sluzi za kontinuirano odvodenje
pletiva iz zone za pletenje i njegova namatanja na vratilo.
Sastoji se od skupine valjaka $to se vrte prinudnim zagonom
s glavnoga zagonskog vratila brzinom primjerenom potrebnoj
zbijenosti o€ica u nizu pletiva.

Jednoigleni€ni strojevi za pletenje po osnovi (si. 16) s malo
polagala najceSce sluze za izradbu jednobojnih pletiva $to se

SI. 16. Nacelo slaganja temeljnih dijelova jednoigleni¢nog stroja za

pletenje po osnovi. 1 jeziCasta igla, 2 iglenica, 3 nosilo iglenice, 4

platina, 5 Stitnik iglenih jezicaka, 6 nosilo platina, 7 temeljna polaga-
la, 8 polagala za uzorkovanje
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kasnije uzorkuju tiskom (v. Bojadisarstvo i tisak tekstila, TE 2,
str. 68), a upotrebljavaju se za izradbu rublja i gornje odjece.
U izradbi sloZenije uzorkovanih pletiva bo¢ni su pomaci pola-
gala Cesto vec€i, a na svaku pletacu iglu dospijeva viSe osnov-
skih niti. UtroSci se tih niti razlikuju, pa je brzina rada manja.
Ti se strojevi izraduju u finotama sve do E40, s duljinama
iglenica do 6,6 m, do 52 polagala osnovskih niti, te za proiz-
vodnju do 2500 redova ocica u minuti.

Dvoigleni¢ni strojevi za pletenje po osnovi (si. 17) najceSée
imaju jeziaste igle. SluZze za izradbu voluminoznijih pletiva,
Cesto zamkastog i rezanog plisa, podnih prostiraca i umjetnog
krzna. U izradbi rezanog plisa dva polagala oblikuju temeljni
preplet na jednoj, druga dva na drugoj iglenici, a tre¢i par
povezuje ta dva pletiva. Vezna se nit moZe rezati na stroju,
a pletiva namatati na dva vratila. Pletivo se moze rezati i
kasnije u doradbi. Ti se proizvodi najéeS¢e upotrebljavaju za
oblaganje (npr. namjestaja, zidova, automobilskih sjedala). Dvo-
igleni¢ni strojevi za pletenje po osnovi pogodni su i za izrad-
bu beSavnih Carapa i ¢arapa s gac¢icama. Rade sporije od jedno-
igleniCnih strojeva.

SI. 17. Nacelo slaganja temeljnih dijelova dvoigleni¢nog stroja
za pletenje iz osnove. 1-6 polagala niti osnove, 7 lezaji s
platinama, 8 iglenice

Zasebnu skupinu €ine specijalni strojevi za pletenje po osnovi
koji sluze za izradbu specijalnih pletiva, kao 3to su ribarske
mrezZe, zavjese, Cipke, Carape, vreCe, rukavci za pakovanje pre-
hrambenih proizvoda, najéeSée od niti od kemijskih vlakana.
Na njima se moze plesti s potpunim ili djelomi¢nim unoSe-
njem potke, na jednoj ili na dvije iglenice. Medu tim strojevi-
ma ima posebno konstruiranih za izradbu dijelom pletenih,
dijelom istkanih, tzv. pletkanih proizvoda.

Za izradbu ribarskih mreza uzlanjem upotrebljavaju se stro-
jevi koji preple¢u niti iz dvaju sustava niti, gornjeg i donjeg,
te imaju zatezne valjke za stezanje uzlova. Strojevima za ple-
tenje po osnovi izraduju se ribarske mreze bez uzlova. Oni
obic¢no imaju 6 ili 8 polagala niti. Njihova je temeljna znacaj-
ka oblikovanje lan€i¢a prepleta pojacanog djelomi¢nim polaga-
njem potke i osnove.

Danas se ribarske mreZe najviSe proizvode od poliesterskih
i poliamidnih preda i filamenata, jer su otpornije od ribarskih
mreza dobivenih od pamuCne prede. Takoder su mreZze bez
uzlova otpornije od mreza s uziovima, jer nemaju izbocina,
viSe izloZenih mehaniCkom tro3enju.

Doradba ribarskih mreza obuhvaéa ucvrs€ivanje i usmjera-
vanje oCica, zatezanje uzlova, bojadisanje i armiranje. Obi¢no
se mreze armiraju rucno.
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Pletivo dobiveni pletenjem po potki (kulirna pletiva) i pletenjem po
Pletiva se u prvom redu Klasificiraju prema strukturi, za osnovi (tzv. lanCana pletiva). Kulirna se i lan€ana pletiva dalje
§to je osobito mjerodavan njihov preplet (si. 18). Prema tom grupiraju prema obliku o€ica. Pod oCicom se razumijeva tvo-
kriteriju temeljne su skupine pletiva ve¢ navedeni proizvodi revina od zamke i poluoCice, vezana bez ¢vorova u gornjem i
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Sl. 18. Sheme najvaznijih vrsta prepleta, a lijeva o€ica, b desna o€ica, c lan¢ana lijeva zatvorena ocica, d lijeva povrsina i e desna povrSina temeljnog desno-

-lijevog prepleta, / temeljni desno-desni i g lijevo-lijevi preplet, h plisani preplet, i temeljni interlok-preplet, j rupicasti kulirni desno-lijevi preplet, k kulirni

desno-lijevi preplet s rubnim ocicama, / desno-desni preplet s potkom, m desno-lijevi preplet s potkom i osnovom, n, o i p jednoigleni, dvoigleni i dvoigleni¢ni

preplet lanci¢, r zatvoreni triko-preplet, s atlas preplet, t lan¢ani preplet lan¢i¢ s djelomi¢nim polaganjem potke, u desno-desni lan¢ani otvoreni preplet, v pletkani

preplet; 1, 2 iglena i platinska glava o€ice, 3 boc¢nica (stranica) ocice, 4 lijevi i 5 desni niz, 6 red oCica, 7 i 8 temeljna i pliSana nit, 9 desna ocica, 10 nit
osnove, 11 posljednji red o€ica, 12 nit potke
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donjem dijelu. Slijedeéi jedna drugu u vodoravnom, odnosno
u okomitom pravcu, one Cine ve¢ spomenute redove, odnosno
nizove pletiva.

Ako na donjem veznom mjestu ocice iglena i platinska
glava prelaze preko bocnica oc€ice, nastaju lijeve (krive) oCice,
a ako bocnice prelaze preko iglenih i platinskih glava, nastaju
desne (prave) ocice. Na jednoj povrSini desno-lijevih pletiva jasno
se vide samo jedne, a na suprotnoj povrSini te iste oCice oblikuju
drugu vrstu ocica. U redovima se jedne i druge povrSine desno-
-desnih pletiva naizmjeni¢no smjenjuju desne i lijeve ocice, ili
se naizmjeni€no smjenjuju desni i lijevi nizovi ocica, pa u
temeljnom prepletu desne oCice posvuda prekrivaju lijeve, kako
god je pletivo okrenuto. S tog su glediSta interlok-pletiva pod-
skupina desno-desnih pletiva. Njihova je posebna odlika $to su
im nizovi jedne povrSine to¢no iza nizova druge povrSine. U
lijevo-lijevim pletivima desne su i lijeve ocCice naizmjenicéno ras-
poredene u nizovima, ili se naizmjeni¢no smjenjuju desni i lijevi
redovi, pa u temeljnom prepletu lijeve oCice posvuda prekri-
vaju desne.

U skupini kulirnih pletiva sve se te podskupine pletiva
mogu dobiti i ruénim i strojnim pletenjem. Naprotiv, ako se
izuzme preplet tzv. lan€i¢, lanCana se pletiva ne mogu dobiti
ruénim pletenjem. Za razliku od ostalih lan¢anih pletiva lan-
Ci¢ se mozZe i parati. Desno-lijeva pletiva proizvode se jedno-
igleni¢nim, a desno-desna i lijevo-lijeva pletiva dvoigleni¢nim
strojevima. Za izradbu lijevo-lijevih pletiva upotrebljavaju se i
strojevi s dvoglavim jeziastim iglama.

I kulirna i lan€ana pletiva izraduju se s razlicitim prepletima
i Cesto se nazivaju jo$ i prema toj odlici. Tako se, ve¢ prema
prepletima koji se Cesto upotrebljavaju za izradbu kulirnih
pletiva, za njih Cesto upotrebljavaju nazivi kao $to su npr. ple-
tiva platirna, plis, zahvatna, podlijeZzna, podstavljena, rupica-
sta, interlok. Teorijske su moguénosti prepletanja beskonacne,
ali je broj prepleta upotrebljivih u praksi ograni¢en tehnolos-
kim razlozima, te estetskim i upotrebnim zahtjevima.

Za izradbu se lancanih pletiva kombinira sedam temeljnih
prepleta: lanci¢, triko, sukno, barSun, saten, atlas i keper. Bu-
duéi da lan€i¢ Cesto nema bocne veze, on se upotrebljava u
kombinacijama s drugim prepletima, ¢esto pri potpunom ili
djelomi€nom lijeganju osnove ili potke. Najmanji broj ocica
nakon cega se ponavlja njihov poredak naziva se raportom
prepletanja niti.

Pletiva se prema strukturi svrstavaju u glatka i uzorkovana
pletiva. U glatkim su pletivima ocice jednake boje i oblika, a
u uzorkovanim se oblikuju od jedne ili vise niti razliCitih vrsta,
finoca ili razliitih boja, a mogu se plesti na razliite nacine
prema unaprijed odredenom programu.

I svojstva su pletiva u prvom redu odredena njegovom
strukturom koja se opisuje parametrima kao $to su utro3ak niti
za oblikovanje ocice, finoéa (v. Predenje), debljina i broj sje-
dinjenih niti upotrijebljenih za dobivanje pletiva te struktura
povrSine. Opcenito se kvaliteta pletiva odreduje prema izgledu
njegove povrSine i povrdinske zbijenosti o€ica (broju ocica ple-
tiva po jedinici duljine u smjeru redova, odnosno smjeru nizo-
va, odnosno masi niti po jedinici povrSine pletiva) i meha-
niCkim karakteristikama.

Opcenito su pletiva za gornju odjeu, koja se proizvode
dvoigleni¢nim strojevima i Cesto su uzorkovana, masivnija i
punija. PovrSinska im je zbijenost 300- -600 gm~2. Pletiva za
izradbu rublja mnogo su lakSa. PovrSinska im je zbijenost
70-*240gmT2. NajceSée su od pamucne prede, a za Zensko
rublje od glatkih i teksturiranih sintetskih filamenata. Od pa-
mucne se prede za rublje trazi velika mekoda, elasti¢nost i
sposobnost upijanja vode, a od filamentnih preda postojanost
oblika i dobra toplinska izolacija.

Od mehanickih svojstava pletiva za ocjenu se njegove kva-
litete u prvom redu odreduju njegova rastezljivost (u uzduz-
nom, popre¢nom i dijagonalnom smjeru), elasti€nost, prekidna
¢vrstoca, otpornost prema mehani¢kom troSenju i sklonost ras-
pletanju i uvijanju rubova. Kvaliteta se pletiva od kemijskih
vlakana, kao Sto su Carape, Carape s gac¢icama, grudnjaci, bluze
i haljine, ocjenjuje jo$ i s glediSta njihove higijeni¢nosti u upo-
trebi i moguénosti zadrzavanja statickog elektriciteta.
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Pletiva se jo§ svrstavaju u sirova (nedoradena), bijeljena
(v. Bijeljenje, pranje i Cis¢enje tekstilnih proizvoda, TE 2, str.
30), jednobojna i tiskom uzorkovana (v. Bojadisarstvo i tisak
tekstila, TE 2, str. 68), glatka i ¢upava. Proizvodnja Cupavih
pletiva obuhvaéa jo$S i Cupavljenje ili rezanje niti na povrsini,
zvano i SiSanje (v. Apretura, TE 1, str. 313).

Cipkanje

Pod Cipkama se razumijevaju rupicasti ili mrezZasti proizvo-
di koji sluze za ukras, osobito odjeée, posteljine, rublja i po-
krivaCa. lzraduju se rucno ili strojno od pamucnih, lanenih,
svilenih i kemijskih niti.

Cipke su se pojavile potkraj XV st. u ltaliji i Flandriji. Izradivale su se
kao ukrasi na rubovima tkanina razli€itim povezivanjem niti osnove i potke.

Najstarije je saCuvano djelo o Cipkarstvu knjiga P. Quintyja (Quintello)
0 Sivanim cipkama s predloscima (Koln, 1527). U njoj je prikazan razvoj veza
u bijeloj Cipki. M. Pagan (154R) izdao je sli¢no djelo u Italiji. U Z'urichu je
Ch. Forschower (1561) izdao knjigu u kojoj su prikazani razli¢iti uzorci gustih
1rijetkih vrpastih Cipaka. Istodobno se u Veneciji pojavilo izdanje u kojem
su prikazani uzorci Cipaka od neprekidne niti. F. de Vinciolo u Francuskoj
(1587) i C. Vecellio u Veneciji (1593) izdali su knjige u kojima takoder ima
uzoraka Cipaka.

U Francuskoj je J. B. Colbert (1660) uveo manufakturnu proizvodnju
¢ipaka. Medutim, strojno su se Cipke pocele izradivati tek u XIX st. J. He-
athcoat (1808) konstruirao je stan s ¢unkom za tkanje tila, a 1835. godine u
taj je stan ugraden uredaj za upravljanje (tzv. Jacquardov stroj, v. Tkanje).
Time je omogucena strojna izradba uzorkovanog tila, iz koje se zatim razvila
proizvodnja tkanih Cipaka. J. Heilemann (1863) izradio je stroj za vezenje sa
c¢unkom, a 1881. godine pocela je proizvodnja na tilu vezenih (tzv. jetkanih)
Cipaka.

P U nasim krajevima Cipke su se pocele proizvoditi mnogo ranije nego u
mnogim drugim zemljama. Ve¢ je Colbert (1666) zabiljezio da se u Francu-
skoj rade Cipke na jastuku na dubrovacki nacin. Najbolji primjerak te Cipke
sauvan je u Gospi od Sunja na Lopudu. Cipkarstvo je bilo razvijeno na
Pagu, gdje je prije prvoga svjetskog rata radila Cipkarska $kola, u Ludbregu,
Lepoglavi, Ozlju, Moslavini, PrimoStenu i Idriji.

Motivi se Cipke oblikuju razli€itim prepletanjem. Njihovi su
oblici u doba renesanse bili strogo geometrijski (Cetvrtasti, tro-
kutasti, kruzni, elipticni), u baroku pretezno cvjetne grane, a
u rokokou sitni, toCkasti, cvjetiCasti i KitiCasti, bez zubica i
valovitih rubnih zaobljenja. U Spanjolskoj se Cipke &esto izra-
duju i od zlatnih i srebrnih niti.

PovrSina Cipaka moze biti glatka i reljefna. lzraduju se
kao metraZzni i kao komadni proizvodi. Oblik, uzorak, struk-
tura i vrsta niti od kojih se dobivaju prilagodeni su zahtje-
vima upotrebe.

Rucno Cipkanje

Rucno se Cipka iglom, kukicom (kackalicom), bati¢ima i
¢unci¢ima (ladicama), pa se, ve¢ prema tom priboru razlikuju
tehnike ruénog €ipkanja pletenjem, Sivanjem, kukicanjem (kac-
kanjem), vezenjem i tkanjem.

Sivene Cipke izraduju se iglom ili na rubu tkanine (naj-
CeS€e su to bijele Cipke) ili na drugim njenim mjestima, u
otvorima dobivenim izvlaCenjem niti osnove ili potke, nitima
iste boje i vrste od kojih su te tkanine i napravljene. Te se
Cipke obi¢no nazivaju prema mjestu gdje se izraduju. Tako je
poznata visoka kakvoca venecijanskih i naSih, pasSkih Cipaka.

Cipke na bati¢e izraduju se samostalno (bez podloga od
tkanina), na nacrtima uzoraka na papiru ucvr§éenom na valj-
kastim ili Cetvrtastim jastucima. Tada su razliCite niti namotane
na drvene batiée, a krajevi su im pribadatama ucvrséeni na
nacrt uzorka. Radi se s bati¢ima (do 1200 bati¢a) koji na do-
njem kraju imaju drZak za rukovanje. Poznate vrste tih Cipaka
jesu Colbert, Valenciennes, Mechelen (Malines), briselske i du-
brovacke Cipke.

Kuki€ane (kackane) Cipke izraduju se samostalno, kukicom,
Cesto jo$ i razli¢itim drugim priborom, najéeS¢e od istovrsnih
niti, reljefnim uzorcima, karakteristicnima za kraj gdje se iz-
raduju. Svojstva im ovise o debljini kukice i o vrsti upotri-
jebljenih niti. Najpoznatije vrste Cipaka te vrste jesu irske Cip-
ke. U nas se kukicane Cipke izraduju ve¢ 70- -80 godina, s
motivima cvjeti¢a, grancica i krugova.

Pletene Cipke izraduju se iglama. Pri tom se njima oblikuju
o€ice, pa se na razli¢ite nacine povezuju u rupicastu tvorevinu,
potpunim ili djelomi€nim preno3enjem poluocica lijevo ili des-
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no, ili produljivanjem kroz vise redova. Prije pletenja obi¢no
se uzorak razradi na papiru pomocu simbola za oblike o€ica.
Ostale vrste rucnih Cipaka (kao Sto su macramé, vezene ili
uzlane rese, Cipke izradene ladicama) rjede se izraduju, a uzorci
su im jednostavniji. U posljednje se vrijeme Cesto izraduju tzv.
aplicirane Cipke. One se dobivaju vezenjem ili Sivanjem na
odjevnim predmetima, posteljini, stolnim pokrivafima.

Strojno Cipkanje

Strojevima se Cipke izraduju brze i jeftinije. Za to se upo-
trebljavaju Cipkarski tzv. bobinet-strojevi, raSel-strojevi za ple-
tenje po osnovi (galon-strojevi), pletilice za Cipkanje i strojevi
za vezenje.

Cipkanje €ipkarskim bobinet-strojevima. Cipkarski bobinet-
-strojevi razliCite su konstrukcije ve¢ prema tome da li sluze
za izradbu zavjesa ili drugih Cipkarskih proizvoda. U osnovi
rade (si. 19) razlicitim temeljnim prepletanjem niti. U njihovu
donjem dijelu, ili iza njih, nalaze se valjci s temeljnim nitima
i namotnice s nitima za uzorkovanje. Za uskladivanje preple-
tanja niti, koje je potrebno za uzorkovanje, takvi strojevi imaju
mehanicki uredaj za upravljanje koji je smjeSten sa strane.

14

SIl. 19. Nacelo rada os-
novnih dijelova ¢ipkar-
skog bobinet-stroja. 1 i
2 valjci s osnovom, 3
namotnice, 4 vrpca za
uzorkovanje, 5 vodila, 6
kliznice lezaja valjka, 7
kuciste valjka, 8 valjak,
9 klizna osovina, 10 do-
nje i 11 gornje nosilo
igala, 12 klizilo, 13 va-
ljak za povlacenje, 14
vratilo za namatanje Cip-
ke

Finoca se Cipkarskih bobinet-strojeva iskazuje brojem leza-
ja valjaka po jedinici duljine. Tako se npr. u strojevima finoée
8, odnosno 12, nalazi 2900, odnosno 4400 lezaja valjci¢a na
4,5m duljine. Finoéa Cipkarskih bobinet-strojeva iznosi 8 ee16.
Najcesce je 9, 95 i 10.

Cipkanje rasel-strojevima za pletenje po osnovi. Pri gipka-
nju raSel-strojevima za pletenje po osnovi (si. 20) dva ili tri
njihova polagala izraduju temeljnu mreZu (si. 21). U izradbi
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zavjesa ona ima Cetvrtaste, a za Cipke Sesterokutne, okrugle ili
elipticne elemente. Neki strojevi imaju do 52 polagala, spo-
sobna za izradbu najsloZenijih motiva Cipaka.

Sl. 20. Nacelo prepletanja pri izradbi

Cipke raSel-strojem za pletenje po os-

novi. 0 8 oznake razdjela, 9 polaga-

lo lan¢i¢a, 10 polagalo osnove za oja-
Canje

Na tim se strojevima izraduju Cipke kao metrazna pletiva
ili vrpce razlicitih Sirina, najce$ée 20--140 mm, uzduZno spoje-
ne prepletom za paranje (lanci¢), koji se uklanja poslije do-
radbe. Temeljni se i rubni dijelovi Cipke izraduju na tim stro-
jevima lan¢anjem uz programirano uvodenje niti razli€itih boja
i finoa u pojedina polagala i njihovim polaganjem na igle.

SI. 21. Temeljno nacelo za strukturu cipke dobivene radel-strojem. a temeljna
mreza, b dio prepleta Gipke

Cipkanje pletilicama za Gipkanje. Pletilice za Cipkanje kruz-
nog su presjeka. Na njihovu je vijencu smjeSteno 40- -120 tzv.
Setalica s namotnicama niti, promjera 45- -60 mm i visine 80-¢

*150 mm (v. Pozamenterija). Usred stroja je trn oko kojeg su
smjeStene tzv. nozaste ploCice (elementi s vaznim zadatkom pri
prepletanju i uzorkovanju). Uredaji su za upravljanje prepleta-
njem mehanicki ili elektronicki.

SI. 22. Nacelo rada stroja za vezenje Cipke. 1 namotnica s niti, 2
igla, 3 ¢unci¢, 4 temeljna podloga



PLETENJE | CIPKANJE -

Pletilicama za Cipkanje takoder se proizvode cjevaste vrpce
uzduzno spojene spojnom niti. Proizvedena se Cipka povlaci
iznad trna i odvodi u spremnik. Vrpcasti se proizvod dobiva
uklanjanjem spojne niti.

Cipkanje strojevima za vezenje. Strojevima za vezenje Eipka
se na velikim temeljnim mrezama, na tkaninama za stolno i
posteljno rublje ili za odjevne predmete. Takvi su strojevi dugi
do 20m i visoki do 4m. NajCeS¢e se njima izraduju aplicirane
Cipke. Rade pomocu igala i €unjCi¢a s nitima (si. 22). Igle su
tih strojeva smjeStene jedna do druge po cijeloj duljini stroja,
najées¢e u dvije razine, razmaknute ~ 15im Uredaji za uprav-
ljanje su rucni, mehanicki ili elektronicki. Cesto se tim stroje-
vima izraduju i reljefne Cipke s jednobojnim i viSebojnim uzor-
cima.

PROIZVODNJA PLETIVA I CIPAKA U JUGOSLAVIJI

NaSa je pletacka industrija dosta razvijena (tabl. 1). Naj-
viSe je koncentrirana u Hrvatskoj i Sloveniji. Najpoznatije su
pletionice u SR Hrvatskoj u Puli, Omi$u, Cakovcu, Imotskom,
Karlovcu i Zagrebu, a u SR Sloveniji u Radovljici, Ljubljani
i na Bledu. Ostala su vazna sredista pletacke industrije u Bo-
sanskom Brodu, Sarajevu, Sjenici, Zrenjaninu, Apatinu i Zvor-
niku.

Tablica 1
PROIZVODNJA PLETIVA | CARAPA U JUGOSLAVIII

Godina 1950.  1960. 1970. 1980. 1981.  1982.
Pletivo s pozamenterijom,
kt 3.2 8,7 16 30 31 31
Carape i ¢arape s gadica-
ma, 106 pari 24 42 90 192 214 209

LI1T.: A. Naupert, H. R. Lhlig, Textilfachkunde - Wirkerei und Strickerei,
dio 3. B. G. Teubner Verlagsgesellschaft, Leipzig 1955. - I. I. UlaAoe, Yca”xa
TpHKOTaxca. TH3JiernpOH, MockKBa 1958. - A. C. JfaAudoeun, O chobm Teopnn
BH3aHHH. JlerKaa HH”ycTpua, MocKBa 21970. - K. P. Weber, Die Maschenbin-
dungen der Kettenwirkerei. Werkgemeinschaft Karl Mayer, Obertshausen
1970. - D. F. Paling, Warp Knitting Technology. Columbine Press, Buxton
1972. - B. Wheatley, Rachel Lace Production. National Knitted Outerwear
Association, New York 1972. - A. 1. KoOaukoq, OrpyKTypa h MexaHHuecKne
CBOHCTBa TpHKOTaaca. Jlerxaa HHjtycTpHH, MocKBa 1973. - K. P. Weber, Die
Wirkerei und Strickerei. Melliand Textilberichte KG, Heidelberg 1974. - 1. I.
UlaAoe, npoeKTHpoRaHHe TpnKOTaacHoro npon3BOgCTBa. Jlerxaa HH”ycTpHa,
MockBa 1977. - M. C. rensep, MexammecKaa TexHOJiorna HeTKaHHX Tex-
CTHJibHbix nojiOTeH. Jlerxaa HHflycTpna, MockBa 1978. - P. Offermann, H.
Tausch-Marion, Grundlagen der Maschenwarentechnologie. VEB Fachbuchver-
lag, Leipzig 1978. - D. Tollkiihn, Flachstrickautomaten. Meisenbach KG,
Bamberg 1979. - B. H. TapOapyK, npoexrapoBaHHe TpHKOTaacHbix MauiHH.
MauiHHOCTpoeHHe, JleHHHrpafl "1980. - F. Schoner, SPITZEN - Enzyklopadie
der Spitzentechniken, VEB Fachbuchverlag, Leipzig 21982.

Z. Vrljicak

PLIN, tvar u takvu agregacijskom stanju u kojemu se odli-
kuje razmjerno malom gustoéom, velikom fluidno$¢u, nedostat-
kom svake krutosti, znatnom stlaivoS¢u i teznjom da ispuni
cijelu posudu u kojoj se nalazi. Ako se plin nalazi na tem-
peraturi nizoj od neke kriticne vrijednosti, Tc, on se moZe
povecanjem tlaka prevesti u kapljevito stanje. Kriticna tempera-
tura, Tc, konstantna je znacajka svakog plina, kao Sto su to i
kriti€ni tlak, Pc, i kritini (molarni) volumen, Vmc.

U c¢lanku se opisuju jednadzbe stanja plinova, njihova ter-
modinamicka svojstva i kemijske reakcije. O transportnim pro-
cesima u plinovima v. KinetiCka teorija materije, TE 7, str.
107-111, 113.

JEDNADZBE STANJA

Za fenomenoloski opis svojstava plina vrlo je korisna jed-
nadzba stanja plina, koja se posve opéenito moze napisati kao
implicitna funkcija

g>P,V,T) = 0. )
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Simboli P, V, T oznaCuju tlak, volumen i termodinamicku
temperaturu. Jednadzba se stanja ne moze izvesti metodama fe-
nomenologijske termodinamike, ve¢ jedino na temelju stati-
stickomehanickog modela promatranog plina ili pak iskustveno,
iz mjernih podataka o tlaku, volumenu i temperaturi.

Idealni plin. Iskustveno je utvrdeno (R. Boyle, E. Mariotte,
J. A C. Charles, J. L. Gay-Lussac) da za sve plinove pri
dovoljno niskom tlaku i dovoljno visokoj temperaturi u dobrom
pribliZzenju vrijedi jednadZzba stanja

PVM=RT, @

gdje Vmznaci molarni volumen (tj. volumen podijeljen mnozi-
nom), a R je plinska konstanta. Njezina vrijednost (1979) iznosi:
8,31441(1 + 0,000031) JK -1 mol-1.

Jednadzba (2) formalna je definicija idealnog plina i dade
se izvesti metodama statisticke termodinamike, pretpostavi li se
da se radi o idealnom plinu, tj. o mnoStvu klasi¢nih Cestica
koje su jedna o drugoj posve neovisne (v. KinetiCka teorija
materije, TE 7, str. 112), tako da se sve njihove interakcije
svode na elasti¢ne sudare, medusobno ili sa stijenkama posude.
Taj model prilicno vjerno opisuje prilike u plinu kad je on
dovoljno razrijeden, jer se tada Cestice (molekule) vrlo rijetko
susreéu, pa nije bitno jesu li njihovi sudari elasti¢ni ili nisu.
Ipak, i u vrlo razrijedenom plinu mogu se vrlo tocnim mjere-
njima tlaka, volumena i temperature nedvojbeno otkriti odstu-
panja od jednadzbe (2).

Pri vrlo niskim temperaturama opazaju se i pri velikim raz-
rjedenjima znatna odstupanja iskustvene jednadzbe stanja nekih
plinova (male molekulske mase) od jednadzbe (2). Takvi se pli-
novi nazivaju kvantno degeneriranima, a jednadzba stanja ovisi
im o tome jesu li njihove molekule Fermijeve ili Bose-Ein-
steinove Cestice (v. Kineticka teorija materije, TE 7, str. 112).

Realni plinovi. U realnim plinovima postoje medu moleku-
lama razliCite interakcije koje, s obzirom na medumolekulske
udaljenosti, mogu biti privliacne (velike udaljenosti) ili odbojne
(male udaljenosti). Privlacne interakcije nastaju zbog privlacenja
permanentnih elektrickih dipola (van der Waalsove sile) ili zbog
privlacenja permanentnog dipola u jednoj molekuli s induci-
ranim dipolima u drugim molekulama (Keesomove sile), ili pak
zbog medusobnog privlacenja induciranih dipola (Londonove
sile). Ta posljednja vrsta interakcija posve je opéenita, jer se
pojavljuje i u molekulama koje nemaju stalnoga dipolnog mo-
menta. U svim molekulama zbivaju se kolebanja (fluktuacije)
elektronske gustoce koja se, promatrana dulje vrijeme, mogu i
posve poniStavati. Stoga svaka molekula djeluje kao privremeni
dipol, induciraju¢i privremene dipole u drugima dovoljno bli-
skim molekulama.

Kada je pak udaljenost dviju molekula vrlo malena, nastaje
odbojna interakcija medu njihovim elektronskim oblicima, koja
nije samo elektrostatskog podrijetla, ve¢ su tu najvaznije tzv.
Paulijeve sile Sto se javljaju izmedu dviju ili vise Fermi-Diraco-
vih Cestica (u koje se ubrajaju i elektroni).

Zbog medusobnih interakcija molekule realnog plina nisu
neovisne, Sto se odraZava i u jednadZzbi stanja. Za usporedbu
ponaSanja realnog plina s idealnim prikladno je uvesti veliinu
koja se naziva faktorom stlaCivosti
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Faktor stlacivosti idealnog plina iznosi 1 (v. jedn. 2). Na si. 1
kvalitativno je prikazana ovisnost faktora stlagivosti tipi¢nog
klasicnog realnog plina o tlaku za tri razliCite temperature:
TN <T2< T3.

Jedan od vrlo prikladnih nacina za iskustveni opis ovisnosti
faktora stlaCivosti o tlaku i temperaturi jest upotreba reda
potencija ili virijalnog reda (H. Kamerlingh-Onnes, 1901)

, EIQ), D(T)
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Koeficijenti B(T), C(T),
Cetvrtim, virijalnim koeficijentom, a ovise o temperaturi

2=1+ @

D(T),...nazivaju se



