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Abstract 
 
This report covers the subject of a textile repair material. It is a report on a Bachelor 
Degree level with a practical onset and the purpose to research and product develop for 
an everyday problem regarding work wear that wear out unevenly which leads to a 
premature disposal of the garment.  
 
The aim of the report is both to be of use for anyone that wear work pants that tear 
easily as well as an environmental use, since the life expectancy of the garment is 
increased when mended. To achieve this the product and the application has to be very 
simplistic.  
 
A number of different double sided tapes (adhesives) and melt glue films (thermoplastic 
polyurethane ­ TPU) has been attached on three different textile structures and 
materials, warp knitted polyester, polyester twill and cotton twill. The textile construction 
that has been selected to applicate the different prototypes of the repair material on, is 
the same cotton twill that is used as one of the textile structures. From the market 
research it becomes clear that cotton twill is one of the most frequently used materials 
and textile constructions in work pants of leading brands today.  
 
Five tests has been made in two separate cycles based on “Textiles ­ Domestic 
washing and drying procedures for textile testing, ISO standard 6330:2012 and clear 
descriptions of the proceedings as well as illustrations are included to ensure the 
credibility of the results. A manuell tensile strength test has been executed to imitate the 
strain the product will endure in a real life setting.  
 
The result of the report show that it is indeed possible to create a textile repair material 
that enables a simplistic application and reparation. 
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Sammanfattning 
 
Den här rapporten behandlar ämnet textila reparationsmaterial. Det är en uppsats på 
kandidatnivå som har en praktisk ansats och syftar till att produktutveckla för att lösa ett 
vardagsproblem med arbetskläder som slits ojämnt och därför ofta kasseras i förtid. 
 
Nyttan av rapporten är både en tidsbesparing för alla som använder arbetsbyxor som 
ofta slits sönder i förtid samt den sett ur ett mlijöperspektiv då livslängden för 
arbetsbyxan utökas när den lagas. För att uppnå detta är det av största vikt att 
produkten samt applikationen är okomplicerad. 
 
Ett antal olika dubbelhäftande tape (adhesive) och smältfilmslim (termoplastiska 
polyuretaner ­ TPU) har satts samman med tre olika typer av textila varukonstruktioner 
och textila material, varptrikå i polyester, polyestertwill och bomullstwill. De textila 
varukonstruktioner som tagits fram för att sättas samman med adhesivet och limfilmen 
har valts för att testa huruvida den textila strukturen påverkar vidhäftningen. Det 
material som har valts ut, för att applicera de olika prototyperna av reparationsmaterialet 
på, är samma bomullstwill som återfinns bland de textila varukonstruktionerna. Av vår 
marknadsundersökning kan man utläsa att bomullstwill är ett av de vanligast 
förekommande materialen och textila varukonstruktionerna i ledande producenters 
arbetsbyxor. 
 
Tester har utförts i fem steg och två testomgångar baserat på “Textiles ­ Domestic 
washing and drying procedures for textile testing”, ISO standard 6330:2012 och med 
tydliga beskrivningar och illustrationer för att säkerställa kredibiliteten av resultatet. Ett 
manuellt dragtest har utförts för att efterlikna de påfrestningar produkten behöver utstå 
under använding.  
 
Resultaten av rapporten visar att det går att konstruera ett textilt reparationsmaterial 
med mycket god vidhäftning och en okomplicerad applikation. 
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Förord 
 
Ett stort tack till Tommy Martinsson, Undervisningstekniker, Roger Högberg, 
Undervisningstekniker, Mats Johansson, Universitetsadjunkt, Anders Persson, 
Universitetslektor och Lena Berglin, Universitetslektor, som har varit oss behjälpliga 
under produktutvecklingsfasen av vårt arbete. De har alla frikostigt delat med sig av sin 
tid och sitt stora kunnande. 
 
Vi vill också tacka Johan Rosengren ­ Stokvis Tapes Sverige AB, Ulrika Mårtensson 
och Anders Eriksson ­ KA Olsson & Gems AB, Lisa Rosengren ­ Fristads Kansas, Pia 
Eriksson ­ HR RO­Gruppen Borås, Jörgen Nordström­Altin ­ ASM Packaging Systems 
AB för att de så generöst tog emot oss och delade med sig av sitt kunnande och erbjöd 
oss produktprover.  
 
Även ett stort tack riktas till vår handledare Ulla Ranglin, Universitetsadjunkt, som har 
varit ett utomordentligt stöd under uppstarten av vårt arbete samt gett oss en god inblick 
i ämnet rapportskrivande. 
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1 Inledning 
Arbetskläder kasseras ofta i förtid för att de går sönder av högt slitage på extra utsatta 
delar av plagget (Byggnadsarbetaren 2005). De delar av plagget som täcker knän, 
höfter eller grenparti slits i högre utsträckning än andra delar. Om slitstyrkan kunde öka i 
dessa områden på arbetsbyxorna skulle också klädernas livslängd öka och därmed 
bidra till en mer hållbar konsumtion. Det är tidskrävande att laga arbetsbyxor och ibland 
behövs avancerade maskiner för att klara av de grova kvaliteter som arbetskläderna 
ofta består av. Med ett reparationsmaterial som har vidhäftande egenskaper skulle en 
enkel applicering kunna erhållas och problemet förhoppningsvis elimineras.  
 
För att ta fram ett slittåligt reparationsmaterial bör man vara väl insatt i de olika textila 
materialens egenskaper för att särskilja det material eller den materialblandning som 
lämpar sig bäst. En annan aspekt att beakta vid valet av reparationsmaterial är dess 
varukonstruktion, då den bör vara både flexibel och rivstark. Reparationsmaterialet bör 
uppfylla en mängd olika krav som preciseras i de olika kravspecifikationerna. För att 
vara extra tydliga har två olika kravspecifikationer upprättats, en för det textila materialet 
samt en för adhesivet (dubbelhäftande tape för porösa material) och smältlimsfilmen 
(limfilm som smälter vid uppvärmning). 
 
Det adhesiv och den smätlimsfilm som väljs bör klara ett antal högt uppsatta krav 
såsom flexibilitet och vidhäftning genom plaggets livscykel. Det är också viktigt att testa 
de olika materialens egenskaper efter bruk (slitage och tvätt) samt kombinationen av 
material, adhesiv och smältlimsfilm.  
 
Enligt eget antagande är dock ett av de största hindren att få bäraren av arbetskläder 
att tycka att det är värt att laga kläderna och därför måste reparationen kunna ske på ett 
enkelt sätt utan inblanding av sömnad. Av egen erfarenhet har reparationslapparna som 
finns på marknaden idag flera nackdelar. Det första är att de enbart appliceras och 
vidhäftar med värme, till exempel att de stryks på, och att de stelnar och blir spröda vid 
tvättning av plagget. Lappen drar ihop sig när limmet åldras och kanterna böjer sig utåt 
om man inte har sytt fast reparationslappen.  
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1.1 Bakgrund 
Denna produktutveckling grundar sig på ett självupplevt problem och bekantas 
erfarenheter samt observationer. Vi har inom olika områden (hantering och reparation 
av bland annat ytterkläder, barnkläder, arbetskläder samt hästtäcken) upplevt ett 
problem med slitage på textilier och söker ett sätt att lösa detta så att det även kan vara 
andra till gagn. De i vår bekantskap som arbetar som hantverkare, eller av annan 
anledning använder arbetsbyxor, har påpekat att de ofta sliter ut byxan på till exempel 
knäpartiet, innan byxans förväntade livslängd är uppnådd.  
 
Utifrån mångårig erfarenhet på ett skrädderi bottnar sig kunskapen om hur de textila 
lagningslappar som finns på marknaden idag fungerar. För att undersöka om dessa 
observationer delas av utomstående så kontaktades Pia Eriksson  som arbetar som HR 1

ansvarig på RO­Gruppen i Borås. Pia Eriksson berättar att de har 53 anställda 
hantverkare och byggnadsarbetare på olika arbetsplatser i Borås och att i genomsnitt 
sliter de ut tre par byxor per år, per person. De som sliter ut flest par byxor är murarna 
och takläggarna menar Pia, de kan slita ut upp till sex par byxor på ett år. Murarbyxorna 
slits mest vid knäpartierna men även vid fickorna kan byxorna slitas ojämnt och leda till 
att byxan kasseras i förtid.   

1.2 Syfte 
Syftet är att produktutveckla ett textilt reparationsmaterial för textila applikationer på 
arbetsbyxor som utsätts för högt slitage. Applikationen skall kunna utföras utan sömnad. 

1.3 Problemformulering 
● Hur kan ett textilt reparationsmaterial konstrueras så att det kan appliceras på ett 

enkelt sätt, utan sömnad?  

1.4 Avgränsningar 
Avgränsningarna innefattar att produktutveckla för ordinära arbetsbyxor, ej 
säkerhetsbyxor av olika slag som kräver hänsynstagande vid högriskanvändning. 
Textilhögskolans maskinpark kommer uteslutande att användas vid framtagning av 
egna varukonstruktioner. För detta projekt har hänsyn ej tagits till produktion­ och 
materialkostnader. Därav är ytterligare en avgränsning huruvida produktutvecklingen 
under detta projekt resulterar i en ekonomiskt försvarbar produkt i relation till 

1  Pia Eriksson, HR­ ansvarig, RO­Gruppen. Telefonsamtal, 3 April 2016, Borås. 
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arbetsbyxans initiala kostnad. Ytterligare en avgränsning har gjorts vad gäller det textila 
materialvalet och varukonstruktionerna. Då störst fokus i produktutvecklingen läggs på 
hur reparationsmaterialets tre komponenter samverkar, testas enbart två textila material 
med två olika varukonstruktioner, dock i alla kombinationer av dessa.   
 

2 Metod 

2.1 Ingångsparametrar 
Den här rapporten baseras på ett vardagsproblem som har kommit till vår kännedom 
från egna upplevelser och erfarenheter samt från bekanta som arbetar och verkar inom 
byggindustrin. Vi har styrkt våra upplevelser med att diskutera ämnet med ett 
Boråsbaserat byggföretag samt av information ifrån en artikel i facktidningen 
Byggnadsarbetaren som ges ut av LO­förbundet (Byggnadsarbetaren 2005).  
 
Vad vi hoppas lösa är problemet att arbetsbyxor ofta slits sönder på ett extra utsatt 
ställe (var detta är beror på vilket arbete som utförs av bäraren) och då kasseras byxan 
innan dess estimerade livslängd är uppnådd. Arbetsbyxor är ofta av en grov kvalitet och 
därför är det svårare att laga dessa byxor, specialsymaskiner är oftast nödvändigt för 
ändamålet. Utmaningen tycks dock ligga i att finna ett sätt att laga byxorna på som 
framför allt är enkelt, inte kräver sömnad eller är tidskrävande. Ett annat område som 
stor vikt läggs vid är att under produktutvecklingens tester försöka återskapa en så reell 
situation som möjligt och samtidigt följa de standarder som är relevanta.  
 
Under utvecklingen av det textila reparationsmaterialet kommer två olika 
varukonstruktioner att tas fram som tillsammans med en kombination av olika adhesiv 
(dubbelhäftande tape) och smältlimsfilmer bildar en provbit. Dessa provbitar monteras 
sedan på ett grundmaterial av bomullstwill som simulerar arbetsbyxa i testerna. Denna 
bomullstwill används också till en tredje typ av provbit som likt de två egenframtagna 
varukonstruktionerna kombineras med adhesiv och smältlimsfilm. Denna extra 
kombination, en provbit av bomullstwill som appliceras på samma grundmaterial av 
bomullstwill, blev relevant att testa eftersom de textila fibrerna sväller olika mycket i vått 
tillstånd och detta befarades kunna påverka vidhäftningen negativt (Stammen & Dilger 
2013). 
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2.2 Samtal 
Ett antal samtal (likt informella intervjuer) hålls med nedanstående personer för att få 
inblick i ämnet. De båda besitter specialkompetens inom de områden vi undersöker 
inför vår produktutveckling; Mats Johansson, Universitetsadjunkt samt Lena Berglin, 
Universitetslektor. Båda är verksamma på Textilhögskolan i Borås. För anteckningar 
från samtalen se bilaga 1.  

2.3 Litteraturstudie och sökstruktur 
En djupare teoretisk studie kring textila fibrers egenskaper samt lämplighet för vår 
forskning blev stommen till fortsatt utveckling av reparationsmaterialet. För att förstå alla 
aspekter har allt ifrån vidhäftning till textila varukonstruktioner studerats ingående. 
Flertalet referenser inom de olika kategorierna ligger till grund för förståelsen. Som 
effekt av resultatet av grundförståelsen, har fortsatt fördjupning skett i ett allt mer 
avsmalnande fält.  
 
Förståelsen av de textila varukonstruktionernas fysiska egenskaper visade på vilka 
strukturer som var värda att studera mer ingående och kunskapen om materialens 
egenskaper förminskade sökområdet till de material som inte smälter vid önskvärd 
temperatur för applicering av reparationsmaterialet.  

2.4 Kravspecifikation 
För att på ett tydligt sätt klargöra de förväntade krav som reparationmaterialet bör 
uppnå upprättades en kravspecifikation (Nuseibeh & Easterbrook 2000). 
Kravspecifikationen är en operativ mall att arbeta utefter under produktutvecklingen och 
den upprättades efter de samtal som hållts, och i enlighet med den information som 
framkommit under litteraturstudien.  
 
Det är viktigt att inte kraven är beroende av en specifik lösning, som skulle kunna 
hämma utvecklingsarbetet, utan istället lägga grund för en bred produktutveckling 
(Paetsch et al 2003). Vid kontakt med leverantörerna har kravspecifikationen skickats ut 
för att på ett tydligt sätt kunna förmedla vad som krävs av produkten (Weide 2000). 
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2.5 Marknadsundersökning 
En marknadsundersökning har utförts för att inhämta kunskap om vilka textila material 
som idag används bland ledande leverantörer av arbetsbyxor. Materialinformationen är 
viktig för att särskilja vilka textila material som reparationsmaterialet skall 
produktutvecklas för att appliceras på (Faarup & Hansen 2011).  

2.6 Studiebesök 

2.6.1 KA Olsson & Gems, 09­05­2016 Mölndal 
Ett studiebesök ägde rum på KA Olsson & Gems i Mölndal. Reparationsmaterialet som 
utvecklas i denna rapport presenterades och förklarades med hjälp av illustrerade bilder 
och kravspecifikationen inför KA Olssons säljare, Ulrika Mårtensson. Informationen från 
presentationen ledde till förslag på adhesiv till produktutvecklingen somhar möjlighet att 
uppfylla reparationsmaterialets krav. 

2.6.2 Fristads Kansas, 14­04­2016 Fristad 
För att samla information inför Marknadsundersökningen och för att förstå 
arbetsklädesbranchen bättre gjordes ett studiebesök hos Lisa Rosengren, Raw Material 
Manager på Fristads Kansas. Fristads Kansas bidrog med ett tyg av bomullstwill att 
användas som grundmaterial i tvätt­testerna till produktutvecklingen. Denna bomullstwill 
används till ett antal av deras byxor, dock inte till den som är nämnd i 
marknadsundersökningen. Bomullstwillsmaterialet är representativt för en generisk 
arbetsbyxa och därför lämplig som grundmaterial i våra tvätt­tester.  

2.7 Laboration varukonstruktion 
Det är svårt att avgöra exakt vad en redan producerad textil vara innehåller, samt hur 
den är beredd (om den till exempel har en behandling som gör den vattenresistent) 
därför har textila material tagits fram enkom för denna produktutveckling. En beredning 
kan påverka vidhäftningen (Humphries 2008) och då vidhäftningen är en av de 
viktigaste parametrarna i denna produktutveckling kan man genom att ta fram eget 
textilt material säkerställa att det är obehandlat, och därmed öka kredibiliteten av 
resultatet. 
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2.7.1 Laboration varptrikå, PET 167/48/1 Dtex 
Laboration varptrikå med handledning av Tommy Martinsson, Undervisningstekniker på 
Textilhögskolan i Borås. Varptrikåmaskinen som används är en Karl Mayer Type KL 4 
(se figur 13), med 2 läggskenor samt en delning på 20. För ta fram önskad 
varukonstruktion (för specifikation och virkschema se figur 1 & 2) skall en mönsterkedja 
sättas samman efter en bestämd mall, därefter hängs kedjan på virkmaskinen. Kedjan 
hängs på läggskenan som sedan styr hur nålarna skall gå (Mazza & Zonda 2002). När 
dessa förberedelser är klara kan varptrikå virkas fram för att användas som en av 
varukonstruktionerna i de provbitar som sätts samman inför testerna.   
 
Fiber  100% Filamentgarn, Polyester 

Garnnummer  167/48/1 dtex 

Komposition  Frans­Satin 

Gauge  20 

Maskrader / 5 cm  44 

Maskstavar / 5 cm  34 

Gram / m²  214 

Figur 1. Specifikation, varukonstruktion varptrik¬. 
 

 
Figur 2. Virkschema fºr lªnkarna. 
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2.7.2 Laboration väv, Trevira CS Nm 40/2 
Laboration väv med handledning av Roger Högberg, Undervisningstekniker på 
Textilhögskolan i Borås. En mindre vävmaskin av märket CCI TECH INC och model 
The Studio, lämpar sig till att väva fram prov kommer att användas till 
varukonstruktionen (för specifikation och maskininställning se figur 3 & 4) som tas fram. 
Maskinen är datoriserad och den tilltänkta varukonstruktionen programmeras in i datorn, 
som sedan styr vävmaskinen. Maskinen är trädd med en varp­ och väfttråd som är 
flamskyddad, Trevira CS Nm 40/2. Innan väven kan startas måste vävens 
kvadratmetervikt fastställas, detta görs genom att skriva in hur många inslag per minut 
maskinen skall göra. När dessa förberedelser är klara kan väven produceras. Skeden 
som fördelar trådarna från varpen har tio tänder på 1 cm och 3 trådar i varje tand, vilket 
ger en trådtäthet på 30 trådar per cm. Trådtätheten har betydelse för vävens 
kvadratmetervikt (Kärrman 2005). 
 
Fiber  Trevira CS 

Garnnummer varp  Nm 40/2 

Garnnummer väft  Nm 40/2 

Garnsnodd varp / väft  S­snodd 

Komposition  Twill 

Skedbredd  42 cm 

Skednummer  10 tänder / 1 cm 

Skedning tr / tand  3 trådar / tand 

Väftinslag / 1 cm  15 

Varptäthet / 1 cm  30 

Gram / m²  241 

Figur 3. Specifikation, varukonstruktion polyestertwill. 

 
Figur 4. Maskininstªllning fºr twillbindning i vªvmaskin. 
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2.9 Testmetoder 
De testmetoder som är relevanta för produktutvecklingen i en första testomgång, sett 
från kravspecifikationen (se figur 7 & 8) som upprättats, är ett dragtest och ett tvätt­test. 
Testerna är båda okomplicerade och dess resultat utslagsgivande och därför ger de en 
möjlighet till att testa ett stort antal provbitar.  

2.9.1 Manuellt dragtest 
För att bedöma provbitarnas vidhäftning har ett manuellt dragtest utförts efter varje 
tvätt­test under produktutvecklingen. Ytterkanten lyftes upp från en av kortsidorna, 
sedan drogs halva provbiten av från det textila grundmaterialet. Därefter gjordes en 
bedömning av hur god vidhäftning varje provbit erhöll. För att passera det manuella 
dragtestet skall provbiten visa mycket god vidhäftning, detta påvisas genom att det finns 
ett stort motstånd när provbiten separeras från det textila grundmaterialet. Denna 
testmetod erbjuder inte ett exakt, jämförbart värde. I ett första skede av 
produktutvecklingen är dock detta en effektiv metod för att kunna testa ett stort antal 
provbitar.  

2.9.2 Tvättest 
För att de tester som görs under produktutvecklingsfasen skall erhålla hög kredibilitet 
samt vara upprepningsbara är det viktigt att använda sig av standardiserade tester där 
det är möjligt (SIS 2012). Av de standarder som finns lämpar sig “Textiles ­ Domestic 
washing and drying procedures for textile testing SS­EN ISO 6330:2012” bäst i den här 
situationen eftersom det är ett enkelt tvätt­test där det framkommer hur provbitarnas 
vidhäftning påverkas.  
 
Ett komplett test innefattar både tvättcykel och torkcykel (SIS 2012), det finns en mängd 
variationer på de olika cyklerna beroende på vad som bäst avspeglar produktens 
användningssätt. Till exempel kan man välja på att hängtorka eller tumla provbitarna. I 
detta fall har tvätt (Reference washing machine Type A — Horizontal axis, front­loading 
type) och hängtork (procedure A ­ Line Dry) selekterats som det mest troliga förfarandet 
för den färdiga produkten och därför testas produkten på samma sätt. I standarden finns 
exakta siffror för maskinen som skall användas, följdaktligen är de tvättmaskiner som 
används under produktutvecklingen kalibrerade och standardiserade enligt dessa 
siffror. 
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En standard är en gemensam lösning på ett återkommande problem och syftet med 
standarder är att skapa enhetliga och transparenta rutiner som användarna kan enas 
kring. Eftersom kvalitetshöjning och förenkling av processer ligger i allas intresse är det 
viktigt att följa de standarder som finns. Att agera utefter de standarder som erbjuds ger 
en effektiv och resurssnål processgång som är återupprepningsbar. Detta bidrar till att 
skapa kredibilitet och står som en bra grund för forskning och utveckling. Det innebär 
också en möjlighet att snabbt få acceptans för nya rön, samt att sprida information (SIS 
2012).  
 

3 Teoretisk referensram 

3.1 Begreppsdefinition 
För att förenkla rapportläsandet definieras nedan ett urval ur terminologin. Dessa är ord 
som kan användas på fler än ett sätt och för tydlighets skull görs denna definition.  
 
Adhesiv  Det kladdiga limmet, en dubbelhäftande tape, som fäster 

först och håller reparationsmaterialet på plats. 
 

Smªltlimsfilm  Det lim som är värmeaktiverat och smälter ihop 
reparationsmaterialet med det som det appliceras på 
(termoplastisk polyuretan ­ TPU). 

 

Reparationsmaterial  Materialet som produktutvecklas.  
 

Applikation  Sättet reparationsmaterialet kommer att appliceras på. 
 

Varukonstruktion    Den typ av konstruktion som det textila materialet har, till 
exempel varptrikå eller väv. 

 

Provbit  Kombinationen av textil varukonstruktion, adhesiv och 
Smältlimsfilm. 

 

Test  De tester som vi utför på provbitarna, manuellt dragtest samt 
tvätt­test. 
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3.2 Textila varukonstruktioner 

3.2.1 Frans­Satin 
Efter litteraturstudien genomförts selekterades bindningen sluten Satin (se figur 5), som 
ofta återfinns i varor som kräver stor stabilitet, till exempel bilklädslar. Den andra 
bindningen som är relevant kallas öppen Frans (se figur 6), som gör varan mindre töjbar 
och mindre elastisk i längsgående riktning. Den öppna Fransen kommer också att 
påverka varan så att den bibehåller samma bredd som den har i maskinen. 
Tillsammans bildar bindningarna en Frans­Satin som blir både stabil, icke­töjbar och 
icke­elastisk (Malmerfors 1989). 
 

 
  Figur 5. Sluten Satin.  Figur 6. ¥ppen Frans. 

3.2.2 Twill 
Twill är det engelska ordet för kypert, som är en grundbindning inom väv (se figur 15). 
Twill är en stark varukonstruktion som ofta används till textilier där påfrestningen är 
högre än det normala. Väven kännetecknas av dess diagonala mönster (Kärrman 2005) 
detta syns tydligt på bilderna i figur 11 & 17. I denna varukonstruktion förflyttas 
bindepunkterna ett steg åt höger eller vänster efter varje inslag, en rytm på antingen 2/1 
eller 3/1. Förflyttas bindepunkterna åt vänster är det en S­lutning och åt höger är det en 
Z­lutning (Humphries 2008). Twill finns i tre olika modeller: varpdominerande, 
väftdominerad och liksidig (Kärrman 2005). Trådarna packas tätt och en stark, tålig väv 
skapas. Tyget används ofta inom arbetskläder samt inom herrmode och till denim som 
alltid är en twill (Akou 2005). Det finns flera fördelar med att använda sig av en 
twillbindning, tack vare mönstret i tyget så avvisas mer smuts från textilien och väven är 
motståndskraftig mot veckbildning (Humphries 2008). 
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3.3 Vidhäftning 
Adhesion är ett kraftsamarbete mellan atomer av olika slag (Nationalencyklopedin 
2016), i detta fall är det mellan en textil och ett vidhäftande material. Materialet som 
används avgör till stor del hur stark vidhäftningen blir. Fyra mekaniska kriterier är 
önskvärda för en optimal vidhäftning, absorption, diffusion, mekanisk sammankoppling 
samt elektrostatisk attraktion (Kastner 2008). 
 
Bra vidhäftning kräver en jämn (homogen) yta, vilket ställer krav på valet av material. 
Naturliga fibrer varierar ofta i dimension, homogenitet och kvalitet, vilket är något som 
kan skapa problem under själva limningen då en jämn yta är önskvärd (Sen 2007). 
Konstgjorda fibrer är till fördel vid limning, konstfibrernas ytstruktur kontrolleras under 
framtagningsprocessen och egenskaperna är därför helt givna. Med en oregelbunden 
ytstruktur får limmet mer yta att binda sig på och resultatet av det blir en bättre 
vidhäftning (Stammen & Dilger 2013). Detta låter motsägelsefullt men vad som önskas 
är en strukturerad yta som är kontinuerlig, där det blir en stor kontaktyta tack vare 
strukturen men den måste ändå vara så jämn att det inte uppstår kraftspänningar 
(Nationalencyklopedin 2016).  
 
Vid sammanfogning av två textila material är det viktigt att veta hur fibrerna i materialen 
påverkas av värme och väta, som är de två viktigaste parametrarna i den här 
produktutvecklingen. Detta för att vissa textilfibrer smälter vid för hög värme och vid för 
låg värme smälter inte limfilmen (Gierenz & Karmann 2001). En del material sväller i 
vått tillstånd och detta kan också påverka vidhäftningen och skapa spänningar mellan 
materialen (Humphries 2008). För att erhålla optimal vidhäftning bör både material och 
adhesiv vara rumstempererat. Det finns enbart ett fåtal adhesiv som erhåller optimal 
vidhäftning under 0°C (3M 2016). En god egenskap adhesiv besitter är att det möjliggör 
sammanfogning av olika typer av material, adhesivet kompenserar för en eventuellt 
ojämn värmeutvidgning av de andra materialen (3M 2016). 

3.3.1 Smältlimsfilm ­ Termoplastisk Polyuretan, TPU 
Smältlimsfilmer återfinns i en mängd olika material och utföranden, fokus i rapporten 
ligger på de smältlimsfilmer som består av termoplastiskt polyuretan (TPU). TPU finns i 
olika tjocklek och styvhet, de smältlimsfilmer som har ett värde på över 90 kan ses som 
kristallina (molekylkedjorna håller en strikt, linjär struktur) och de som har ett 
styvhetsvärde mellan 62 och 85 kan ses som amorfa (där molekylkedjornas struktur är 
mer slumpartad) detta leder till att de inte har en exakt smältpunkt utan mjuknar gradvis 
vid uppvärmning (Lubrizol 2016). 
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Initiala temperaturer för att smältlimsfilmen skall mjukna är så lågt som 121°C ­ 171°C, 
medan temperaturer för smältprocessen är cirka 20°C högre. Mer styva filmer kräver en 
högre smälttemperatur för att att filmen skall smälta till en homogen massa. Styvare 
filmer har också generellt en smalare processtemperatur, med det menas att det spann 
från det att den mjuknar tills det att den smälter är mindre. Den här egenskapen är en 
följd av graden av kristallinitet i TPU, generellt gäller att styvare TPU har högre 
kristallinitet och behöver en högre temperatur för att mjukna och sedan smälta (Lubrizol 
2016). När temperaturen överskrider 232°C finns det risk att TPU börjar degraderas och 
brytas ner, bevis på detta är när små bubblor uppkommer i den homogena 
smältmassan (American Polyfilm 2016).   
 
En viktig variabel när smältlimsfilmen tillverkas är dess molekylvikt (Lubrizol 2016) som 
är direkt beroende på vilken längd molekylkedjan har. Molekylvikten styr 
smältviskositeten (hur flytande den blir i smält tillstånd) en högre molekylvikt ger en 
högre smältviskositet (en mer trögflytande vätska) och i sin tur leder detta till högre 
smältstyrka när man mäter två filmer med olika molekylvikt vid samma temperatur. 
Smältstyrka är det som bestämmer hur formstabil en termoplastisk polyuretan är, eller 
hur hög konformationsrörlighet den har och hur mycket kraft som behövs för att 
omforma den från dess ursprungliga form. 
 
TPU som film är ett mjukt men mycket starkt material, har hög rivstyrka och 
nöthållfasthet (American Polyfilm 2016). Dessa egenskaper i kombination har lett till att 
TPU används inom en mycket varierad rad användingsområden. Polyuretan är tillverkat 
utan använding av mjukgörare vilket innebär att materialet behåller sina egenskaper 
även i applikationer som varar under en längre tid. Avsaknaden av mjukgörare innebär 
även att slutprodukten inte kommer att läcka dessa mjukgörare under användning vilket 
är mycket viktigt ur miljösynpunkt (Lubrizol 2016). 

3.3.2 Tryckpress 

Det finns olika typer av tryckpressar, transfertryck och fixeringspress är de vanligaste 
maskinerna som används inom tryckpress. Fixeringspressen är framtagen för att 
användas till mellanlägg på plaggdelar och pressen finns i olika utföranden för att 
underlätta användandet. En transferpress är oftast kvadratisk och inriktad mot att kunna 
överföra ett material till ett annat bärande material (Rhenby 2010). Transfertryckens och 
fixeringspressens maskinella funktioner är nästan detsamma, tekniken går ut på att 
genom värme och tryck föra över ett material till ett annat.  
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Det som skiljer de olika pressarna åt är hur hårt trycket mot textilien är, samt hur högt 
upp i gradantal pressen kan komma. En tryckpress går vanligtvis till mellan 220­250°C, 
men det finns också de maskiner som klarar att gå till 900°C (Hotscreen 2016). Under 
sammansättningen av provbitarna har en tryckpress använts. Detta för att alla provbitar 
skulle erhålla exakt lika mycket värme och tryck samt effektivisera hela testprocessen. 
Ett vanligt hushållsstrykjärn fungerar lika bra till den slutliga produkten. 
 

4 Resultat 
Polyamid 6.6 (cordura) eller bomull var den mest använda textila fibern enligt 
marknadsundersökningen (se figur 9) som utfördes i början av produktutvecklingen. 
Trikålaboratoriet på Textilhögskolan i Borås har polyamidgarn, men det kan dock inte 
användas i våra tester därför att varpningen av bommen till varptrikåmaskinen, en Karl 
Mayer Type KL 4 (se figur 13), är komplicerad och externa resurser hade isåfall behövts 
för att åstadkomma varpningen.  
 
Bommen i varptrikåmaskinen är som standard varpad med ett polyestergarn, Trevira 
CS Nm 40/2. Ett beslut togs att ta fram alla egna varukonstruktioner i polyester då det 
skulle bli lättare att jämföra de olika varukonstruktionerna. En absolut avgörande 
anledning, som resulterade i beslutet om att ta fram eget material, var att det då kunde 
säkerställas att materialet är obehandlat.  
 
Mycket tid lades på att söka efter ett lämpligt adhesiv inom olika typer av 
användingsområden. Bland annat rådfrågades sakkunniga inom områden som 
reparationsmaterial för innerslangar till cykeldäck, kemisk svetsning för vinylgolv och 
neoprenesammanfogning av dykdräkter. Det visade sig att dessa inriktningar agerade 
mer urgallring än urval och genererade inget adhesiv som kunde användas i våra tester. 
Detaljerad beskrivning av sammansättning av varukonstruktion med smältlimsfilm 
återfinns i bilaga 10. 

4.1 Kravspecifikation 
Det första steget i produktutvecklingen var upprättandet av en kravspecifikation som 
täckte kraven för hela produkten. Efter en genomgång av kravspecifikationen var det 
tydligt att kraven för adhesivet och smältlimsfilmen behövde särskiljas från kraven för 
varukonstruktion och textilt material. Därför upprättades två kravspecifikationer (se figur 
7 & 8).  
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4.1.1 Kravspecifikation smältlimsfilm/adhesive 
 

Krav Selektion Fºrdel Nackdel Anteckningar 

Kort hªrdtid Adhesiv/ 
dubbelhäftande tape 

Fäster snabbare  Ej flyttbar vid ev. 
felaktig placering 

Funktion som ett 
plåster 

Hªrdssªtt Adhesiv ­ Syre 
Limfilm ­ Strykjärn (ca 
130°C­150°C) 

Båda är lättillgängliga  Strykjärn behövs för 
smältlimsfilmen 

 

T¬l vattentvªtt i 
maskin 

Minst fem tvättar i 
60°C 

Mätbart  Litet antal  Den sitter fast, helt 
oförändrad efter 5 test 

Vattenresistent 
(tvªttmaskin 60ÁC) 

ISO standard 
6330:2012 

Trovärdigt och 
upprepningsbart 

  Tvätt­test i 
textilhögskolans lab 

Termiska egenskaper 
 

Max 150°C   Då kan 
reparationsmaterialet 
med dess 
smältlimsfilm fixeras 
med strykjärn 

Måste fixeras med 
strykjärn 

Smältlimsfilmen har en 
smältpunkt mellan 
130°C­150°C 

Fºljsam Adhesiv 
Smältlimsfilm 

Så att 
reparationsmaterialet 
inte spricker  

Kan skapa 
kraftspänningar vid 
vidhäftning till det 
textila materialet 

Flexibilitet är att 
föredra eftersom 
produkten ska vara 
placerad över 
knäpartier 

Vidhªftning p¬ textila 
material 

Adhesiv 
Smältlimsfilm 

Samma material som 
arbetsbyxor 

Testas bara på rena 
textila material 

 

Vidhªftning Adhesiv ­ utan verktyg 
Smältlimsfilm ­ 
strykgärn 

Adhesiv ­ omedelbar 
vidhäftning 
Smältlimsfilm ­ behövs 
vid tvätt­test 

Smältimsfilm ­ måste 
värmefixeras 

 

Figur 7. Kravspecifikation smªltlimsfilm och adhesiv. 

4.1.2 Kravspecifikation textilt material/varukonstruktion 
 

Krav Selektion Fºrdel Nackdel 

Fºljsam men inte tºjbar 
eller elastisk 

Varptrikå Frans­Satin 
Väv­Bomullstwill 
Väv­ Polyestertwill 

Enkla varukonstruktioner  Inte tillräckligt många för att 
urskilja vilken som lämpar sig 
bäst 

Ej tjockare ªn arbetsbyxans 
material 

Kvadratmetervikt, tjocklek  Mindre slitage vid kant och 
mindre stress för vidhäftning 

 

Ej fransbar - repar upp sig Varptrikå  Klipps på rulle utan att den 
fransar sig 

 

Polyester, obehandlad Polyester  Jämförbart   

Figur 8. Kravspecifikation textilt material och varukonstruktion. 
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4.2 Marknadsundersökning Arbetsbyxor 
För att utröna vilka textilfibrer som är aktuella att applicera reparationsmaterialet på 
undersöktes textilfibersammansättningen i flertalet av de ledande varumärkenas 
arbetsbyxor. Generellt gäller att de dyrare textilfibrerna återspeglar sig i ett dyrare pris 
för byxan. 
 

Varumªrke Produkt/ 
Produktnamn 

Materialinneh¬ll Pris 
Ex moms 

Tvªtt 
CÁ 

Bluewear,  
(Jula, 2016) 

  Arbetsbyxa i bomullstwill, knäskydd i 100% 
cordura 

319 kr   40° 

Blåkläder 
(Blåkläder, 2016) 

Hantverksbyxa “X1500”  78% polyester, 22% bomull, dobby, 
corduraförstärkningar 

999 kr  60° 

Fristads Kansas 
(Arbetsbyxor, 2016) 

Hantverksbyxa “CS 
Byxa” 

Cordura  65% polyester, 35% bomull, 
canvas, corduraförstärkningar 

885 kr   60° 

Grolls 
(Grolls, 2016) 

Hantverksbyxa “Ace”  Twill, bomull 100 %  1013 kr   60° 

Grolls 
(Grolls, 2016) 

Hantverksbyxa “Nordic”  Canvas 100% bomull, stretch: 49% 
polyamid/42% polyester/9% elastan, 

förstärkningar i 100% pa 

1233 kr  60° 

Helly Hansen 
(K­rauta, 2016) 

Hantverksbyxa “West 
Ham” 

Canvas 65 % polyester, 
 35 % bomull, 

förstärkning 100 % cordura 

889 kr   60° 

Snickers Workwear 
(Snickers Workwear, 

2016) 

Hantverksbyxa 
“DuraTwill” 

Twill 52% bomull, 48% polyamid, 
knäförstärkt med cordura 

805 kr  70° 

Snickers 
Workwear 

(Snickers Workwear, 
2016) 

Hantverksbyxa “Ruff 
Work” 

Polyamidförstärkt Dobby Pro+ material 
57% polyamid,  
43% bomull 

100% corduraförstärkningar 

938 kr   60° 

Swedol 
(Swedol, 2016) 

Hantverksbyxa 
“Extreme” 

Kraftig twill bomull/cordura 80/20, 
knäfickor­ cordura/ kevlar 

995 kr   60° 

Figur 9. Marknadsundersºkning Arbetsbyxor.  
 
Av utfallet från marknadsundersökningen kan man utläsa att de vanligaste materialen 
som används i arbetsbyxor är bomull, polyester och polyamid samt att nästan alla har 
förstärkningar i cordura (polyamid 6.6). Polyestertwill och bomullstwill valdes som 
textilmaterial och varukonstruktion till provbitarna efter dessa resultat. Jämförelser 
mellan de olika konstruktionerna är lättare att göra när man håller sig till att ta fram alla i 
samma material.  
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Det bästa alternativet för fortsatt produktutveckling för en prototyp är polyamid 6.6 då 
den är den starkaste fibern. Vad gäller rekommenderad temperatur för tvätt så tvättas 
de flesta arbetsbyxor i 60C° så därför noterades det som ett krav i kravspecifikationerna 
och det är även den temperatur som alla tvätt­tester i produktutvecklingen kommer att 
hålla.  

4.2 Analys av grundmaterial bomullstwill 
Grundmaterialet som införskaffats (se figur 11) till testerna har analyserats (för 
specifikation se figur 10) i enlighet med Kärrmans kompendie (2007). Nm­nummer 
räknas ut, det vill säga, meter per gram samt beräkning av väft­ och varpinslag/cm med 
lupp som hjälpmedel. Bränntestet utförs för att säkerställa fiberkompositionen av 
grundmaterialet. Bränntestet utförs med öppen låga som sätter eld på garnet. I testet 
uppkom en tunn, svart aska som luktade av bränd cellulosa (Humphires 2008). 
 
Fiber  100% Bomull 

Garnnummer varp  Nm 78 

Garnnummer väft  Nm 42 

Garnsnodd varp/väft  Z­snodd 

Komposition  Twill 

Skednummer  SM 62,5 

Skedning tr/tand  4 

Väftinslag / 1 cm  17 

Varptäthet / 1 cm  25 

Gram / m²  410 

Figur 10. Specifikation, grundmaterial bomullstwill. 
 
 

 
Figur 11. Grundmaterial, bomullstwill. 
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4.3 Framtagning varukonstruktion varptrikå (Frans­Satin) 
Inför de tester som skall utföras produceras två olika varukonstruktioner varav den 
första är en varptrikå. Som varptrikåbindning valdes kombinationen sluten Satin och 
öppen Frans som tillsammans bildar bindningen Frans­Satin (se figur 12, 13 & 14). 
Bindningen har stor stabilitet men är fortfarande följsam och repar inte upp sig vid 
avskurna kanter (Humphries 2008), och det är dessa egenskaper som står som grund 
till valet av bindning. Trikålaboratoriet på Textilhögskolan i Borås tillhandahåller prov på 
olika varukonstruktioner där olika varptrikåkonstruktioner kunde jämföras. De flesta 
kombinerade konstruktionerna hade en variant av likaläggning och motsatsläggning. I 
det taktila greppet upplevdes motsatsläggningen mer töjbar och elastisk och 
likaläggningen hade en stummare känsla vid utsträckning. Varptrikån tillverkades av 
filamentgarn i polyester (167/48/1 dtex). 
 
Frans­Satin, som är en likaläggning, kunde produceras utan komplikationer i 
Trikålaboratoriet. När varan producerats gjordes ett försök att virka varan som en 
motsatsläggning. Sluten Satin lades i läggskena två och öppen Frans lades i läggskena 
ett. Det resulterade i komplikationer och gick ej att genomföra. Nålar gick av därför att 
kedjorna inte var tillräckligt väl synkroniserade (Bengtsson uå) och virkningen av 
motsatsläggningen kunde inte fortsätta.  
 

                          
Figur 12. Bindning, Frans-Satin.         Figur 13. Karl Mayer Type KL 4.  
 

 
Figur 14. Egetframtaget material, Frans-Satin, varptrik¬. 
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4.4 Framtagning varukonstruktion väv (Twill) 
En väv av Trevira CS polyestertwill (Nm 40/2) togs fram i Textilhögskolans 
vävlaboratorie (se figur 15, 16 & 17). För att säkerställa att polyesterväven skulle erhålla 
en likvärdig kvadratmetervikt som den virkade Frans­Satinen gjordes valet att själva 
väva fram en polyestertwill. Kvadratmetervikten är viktig för att kunna göra en objektiv 
bedömning vid testerna mellan stickad och vävd vara.  
 
En arbetsbyxa görs oftast i en twillbindning enligt Lisa på Fristads Kansas , därför 2

gjordes valet att ta fram en polyesterväv med en sådan varukonstruktion. Anledningen 
till att använda samma material i både väv och trikå är att man då kan utvärdera hur 
varans ytstruktur påverkar vidhäftningen. Polyestertwillen gjordes med 15 inslag/ cm i 
väft och hade en varptäthet på 10 trådar per centimeter, vilket resulterade i en önskvärd 
täthet och styvhet hos väven.  
 

                                    
  Figur 15. Twillbindning.    Figur 16. Vªvmaskin fºr laboration. 
 

 
Figur 17. Egetframtaget material, Polyestertwill, Trevira CS. 

2 Lisa Rosengren, Raw Material Manager, Fristads Kansas. Möte 14 April 2016, Fristad.  
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4.5 Tvätt­test, processgång enligt ISO 6330:2012 
 
Tvättmassa 

  
 

 Kg 

Temperatur  
(a) 

  
ÁC 

Vätskenivå 
(b, c) 

 
Cm 

Tvätt­tid 
(d) 

 
Min 

 

Sköljning 1  
Vätskenivå 

(b) 
Cm 

Sköljning 1 
Sköljtid 
(d, e) 
Min 

Sköljning 2 
Vätskenivå 

(b) 
Cm 

Sköjning 2. 
Sköljning. 

(b) 
Min 

2  +/­0,1  60  +/­3  10  15  13  3  13  3 

Sköljning 3 
Vätskenivå 

(b) 
 

Cm 

Sköljning 3 
Sköljtid 
(d, e) 

 
Min 

Sköljning 4  
Vätskenivå 

(b) 
 

Cm 

Sköljning 4 
Sköljtid 
(d, e) 

 
Min  

Sköljning 4 
Centrifugering 

(d) 
 

Min 

Total tvätt­tid 
 
 

Min 

   

13  2  13  2  5  = 30     
Figur 18. Tvªtt-test, ISO 6330:2012 
 

a ­ Tvättgodset har en temperatur på 20°C +­5°C när det läggs i maskinen. 
b ­ Vätskenivån är mätt från botten av tvättmaskinens trumma, efter att maskinen har varit igång 1­30 
sekunder. 
c ­  Vätskevolymen motsvarar de nominerade nivåerna som är förutbestämda av ett separat test där man 
använder ett graderat mätmått.  
d ­ Den angivna tiden kan tolerera en avvikelse på +­ 20 sekunder. 
e ­ Sköljtiden är mätt från det att vätskan är nådd.   
 

Tvättmaskinen som har använts för tvätt­testet är en Wascatorn FOM 71MP. Maskinen 
är godkänd enligt standarden SS­EN ISO 6330:2012 för hushållstvättmaskiner. 
Programmet körs i 60°C. I figur 18 förklaras tvättprogrammets arbetsordning utförligt.  
I marknadsundersökningen framkom att tvättrådet för arbetsbyxor generellt är 60°C, 
därför är det ett krav att även reparationsmaterialet skall klara tvätt i 60°C. Under 
tvättningen har 2 kg extra textilier tillförts enligt ISO 6330:2012 punkt 8.1 och 8.3, 
denna så kallade ballast (fyllnadsgods) är ett tygstycke av polyester.  
 
Tvättmedel Skona kulörtvätt har använts, enligt rekommenderad mängd, ½ dl per tvätt. 
Efter tvätt­testet har provbitarna hängtorkats enligt punkt 10.1.1 (SS­EN ISO 
6330:2012). När provbitarna torkat kunde nästa tvätt­test startas, med samma procedur 
som föregående test. 
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4.6 Val av adhesiv 
Under ett studiebesök med Ulrika Mårtensson  på KA­Olsson i Mölndal presenterades 3

reparationsmaterialet med en beskrivande bild (se figur 19) och kravspecifikation (se 
figur 7 & 8). Ett antal adhesiv lyftes fram under besöket, varav tre valdes ut såsom 
Tätningstape, Banderolltape och Transfertape. Dessa sorter valdes ut med 
kravspecifikationen som grund samt med hjälp av Ulrikas långa erfarenhet av adhesiv 
och dess egenskaper. 

 
Figur 19. Provbitens sammansatta komponenter. 

4.6.1 3M Flexible Air Sealing Tape 8069E FAST­D (Tätningstape) 
Tätningstape är ett mycket flexibelt adhesiv som varken släpper igenom luft eller vätska. 
Den fungerar bäst på betong, plywood, gips, rostfritt stål, polyethylene eller eloxerad 
aluminium. Det har en patenterad “carrier”, ett material som det flytande adhesivet bärs 
upp av innan det stelnar till en dubbelhäftande tape (3M 2016). Tätningstapen har en 
UV­resistens på sex månader i direkt solljus och en åldringsbeständighet på minst 50 
år. Det tekniska produktbladet för adhesivet återfinns i bilaga 2. 
 
Adhesive  Acrylic 

Adhesion to polyethylene  42N/100 mm 

Temperature range (installation)  ­ 20°C up to +50°C 

Figur 20. Produktinformation, Flexible Air Sealing Tape 8069E FAST-D. 

3  Ulrika Mårtensson, Försäljning, KA Olsson. Möte 9 April 2016, Mölndal.  
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4.6.2 Banderolltape 2051 (Tygtape) 
En akrylbaserad Banderolltape som är dubbelsidig och används vid skarvning och 
laminering inom skyltindustrin, med följande egenskaper:  
 
Adhesive  Acrylic water base 

Carrier  Multi­ directional polyester mesh 

Adhesion strength (N/25mm)  30 

Temperature range (installation)  ­10°C up to +100°C 

Figur 21. Produktinformation, Banderolltape 2051. Se produktinformation i bilaga 3. 

4.6.3 TF7931 ­ Double Sided High Tack PET Tape 
Adhesivet används som tillbyggnad eller skarvning av textilier och andra material. Det 
har hög vidhäftning och är resistent mot både vatten och höga temperaturer. På grund 
av dess starka vidhäftning är den också lämplig för grovt strukturerade ytor. Det är en 
lösningsbaserad, modifierad akryltape. Se komplett produktinformation i bilaga 4. 

4.6.4 Scotch ATG tapes 926 
Adhesiv ATG tapes 926 är en tape som ska binda mycket bra, däremot är den svår att 
klippa. Den tål höga temperaturer upp till 149°C. Se produktinformation i bilaga 5. 

4.6.5 Dubbelhäftande tejp 
Detta adhesiv erhölls från ASM Packaging Systems AB efter att kravspecifikationen för 
adhesivet skickats ut. Adhesivet testades i samma test som de andra adhesiven men 
dess vidhäftning var undermälig och därför valde vi att inte testa vidare på detta 
adhesiv. När sedan produktbladet fanns att tillgå kunde det utläsas att 
maxtemperaturen för adhesivet var 120°C. Testerna i produktutvecklingen hålls vid 
150°C, detta är troligtvis anledningen till att provbiten inte behöll sin vidhäftning, se 
bilaga 6. 

4.7 Val av Smältlimsfilm   
Urvalet av olika typer av smältlimsfilm skedde på samma sätt som urvalet för adhesivet. 
Mats Johansson  Universitetsadjunkt, Textilhögskolan i Borås, rådfrågades och 4

informerades om vår kravspecifikation (se figur 7 & 8).  

4  Mats Johansson, Universitetsadjunkt. Möte, Textilhögskolan, 12 April 2016, Borås. 
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De mest lämpliga smältlimsfilmerna för ändamålet selekterades, tre olika 
smältlimsfilmer som finns tillgängliga i skolans sortiment. Information om 
smältlimsfilmerna generellt styrkte valet av de smältlimsfilmer som valts ut för tvätt­test. 
Anders Persson , Universitetslektor Textilhögskolan i Borås, rådfrågades om ursprunget 5

och karaktären av dessa limfilmers granulat. Det framkom att det är vanligare att inte 
använda sig av copolyester (en polyester som består av mer än en sorts molekylkedjor). 
Därför gör vi antagandet att de andra två smältlimsfilmerna som är polyesterbaserade 
inte innehåller mer än en typ av ester och därför blir den största skillnaden mellan de 
två polyesterbaserade att den ena är aromatisk. En aromatisk ester har en benzenring i 
molekylkedjan och detta gör filmen styvare menar Anders Persson.   

4.7.1 Smältlimsfilm 1 ­ Griltex Copolyester 
En copolyesterbaserad smältlimsfilm vars smältgrader ligger mellan 130°C ­ 160°C. Av 
de smältlimsfilmer som används under produktutvecklingen så är copolyesterns 
fysikaliska egenskaper att den är tjockare och styvare än de andra två som benämns 
som polyesterbaserade termoplaster. Efter vidhäftning med reparationsmaterialet är 
filmen fortfarande rigid och den behåller sin tjocklek (Griltex 2016). Det tekniska 
produktbladet för granulatet som filmen består till 100% av återfinns i bilaga 7. 

 4.7.2 Smältlimsfilm 2 ­ Lubrizol 5713 ­ LB 600 
Det här är en TPU med mycket hög värmeresistens, en av de högsta av de TPU som 
används som limfilm. Den börjar smälta från 96°C och klarar ända upp till 170°C. Det 
går att under tillverkningsprocessen ge filmen en ännu högre värmetålighet och 
vidhäftningsstyrka om man tillsätter peroxider eller epoxies men det är inget som är 
önskvärt för oss eftersom produkten skall kunna fixeras med ett vanligt strykjärn som 
vid två punkter ger 150°C. Användingsområden inkluderar olika typer av textila 
applikationer och beläggningar (Lubrizol 2016). Filmen behåller sin karaktär och är 
relativt flexibel även efter smältning. Det tekniska produktbladet för granulatet som 
filmen består till 100% av återfinns i bilaga 8. 

4.7.3 Smältlimsfilm 3 ­ Lubrizol 58213 ­ LB 700 
Den tredje och sista smältlimsfilmen som vi testar kallas “75A aromatic Polyester­Based 
Thermoplastic Polyurethane”, TPU. Av de tre smältlimsfilmerna så är detta den 
tunnaste, mest töjbara och elastiska filmen och den behåller de egenskaperna efter att 
den vidhäftat till varukonstruktionerna. Det är en aromatisk, polyesterbaserad 
termoplastisk polyuretan (TPU) och börjar smälta vid 110°C.  

5  Anders Persson Universitetslektor. Möte, Textilhögskolan, 18 Maj 2016, Borås. 
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Aromatiska polyestrar fungerar extremt väl i utmanande applikationer, de erbjuder en 
hög draghållfasthet (tensile strength) och nöthållfasthet. Polyesterfilmen kan användas i 
flerlagerslaminationer som klister eller som en barriär (American Polyfilm 2016). 
Aromatiska polyestrar åldras också bättre än andra termoplastiska polyuretaner men 
precis som de andra kommer den att brytas ner till slut i mycket fuktiga miljöer (Krugloff 
2007). Det tekniska produktbladet för granulatet som filmen består till 100% av återfinns 
i bilaga 9. 

4.8 Test av reparationsmaterial 
Kombinationer av fyra olika sorters adhesiv kommer att testas med tre olika 
smältlimsfilmer och tre olika varukonstruktioner, varptrikå (PET), polyestertwill och 
bomullstwill. En sådan kombination av de tre olika materialen kallas i rapporten för 
provbit. Alla provbitar appliceras sedan på ett och samma grundmaterial som också är 
en bomullstwill. Se bild på provbitar i figur 22 och dragtestschema i figur 23.  
 

 
Figur 22. Provbitar utplacerade i tryckpress fºr fixering. 

4.9 Sammansättning av provbitar för reparationsmaterial 

4.9.1 Varukonstruktion, smältlimsfilm och adhesiv 
De fem adhesiven och tre smältlimsfilmerna placerades ut på de tre 
varukonstruktionerna, såsom figur 22 visar. Alla kombinationerna har fått varsitt namn, 
A1, A2, A3 o.s.v beroende på vilket adhesiv, vilken limfilm och varukonstruktion den 
har. 
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4.10 Manuellt dragtest för adhesiv 
 

 
Figur 23. Samtliga provbitar. 
 
Manuella dragtester utfördes på materialen som visas i figur 23. Varje adhesiv har en 
allokerad bokstav, siffrorna påvisar vilken smältlimsfilm och varukonstruktion som 
använts.  
 
Adhesiv A  Flexible Air Sealing Tape 8069E FAST­D (Tätningstape) 
Adhesiv B  Banderolltape 2051 (Tygtape) 
Adhesiv C TF7931 ­ Double Sided High Tack PET Tape 
Adhesiv D ATG tapes 926 
Adhesiv E Dubbelhäftande tejp 
 
Adhesiv A upplevdes som starkt vidhäftande. Provbiten som hade en varukonstruktion 
av bomullstwill föll bort redan efter den första tvätt­testen då varukonstruktionen repade 
upp sig markant i jämförelse med polyestertwillen och varptrikån av polyester. Det 
utfördes inte fler tester med bumullstwill som komponent i de två sista förslagen med 
adhesiv D och E på grund av att den repar upp sig.  
 
Vid manuell dragning avvecklades alla provbitar i D­ och E­sektionen eftersom de 
knappt vidhäftade alls. Det var alltså inte lönt att med dessa provbitar gå vidare till nästa 
steg som innebär att hetta upp smältlimsfilmen då de inte hade suttit kvar på 
arbetsbyxan tills reparationsmaterialet kunde fixeras med ett strykjärn.  
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4.11 Manuellt dragtest för adhesiv och smältlimsfilm 
 

 
Figur 24. Provbitar som ¬terst¬r efter det fºrsta manuella dragtestet. 
 
De provbitar vars kombinationer presterade bra vid det manuella dragtestet gick vidare 
till nästa steg (se figur 24). Detta steg innefattar att, under värme, smälta fast 
smältlimsfilmen på grundmaterialet, bomullstwill. Denna process sker vid 150°C, detta 
motsvarar ett hushållsstrykjärns värme vid två punkter (Ginetex 2016).  
 
Efter fixeringsprocessen kunde adhesiv C helt uteslutas då dess vidhäftning till 
grundmaterialet minskade. Adhesiv A trängde igenom på provbitens ovansida i 
kombinationen A2 och A5, och ledde till att provbiten kändes kletig. För att säkerställa 
att detta inte visade på en handhavandebrist tillverkades nya provbitar med samma 
kombinationer som i A2 och A5. Dessa provbitar testades sedan om på nytt med 
samma resultat som följd.   
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4.12 Tvätt­test adhesiv, smältlimsfilm och varukonstruktion 
Enligt figur 25 återstår sex olika kombinationer inför de fem tvätt­testen. 
 

   
Figur 25. ¡terst¬ende provbitar infºr tvªtt-test. 

4.12.1 Tvätt­testresultat adhesiv, smältlimsfilm och varukonstruktion 
 

Adhesiv/smªltlimsfilm/varukonstruktion p¬ grundmaterial 
 

1:a tvätt­test  ● A2 och A5 var båda fortfarande kletiga 
● B17, vidhäftning släppt vid kanter 

2:a tvätt­test  ● A2, A7, B1, B4, B7, B8  vidhäftning släppt vid kanter 

3:e tvätt­test  ● Oförändrade 

4:e tvätt­test  ● A8, vidhäftning släppt vid kanter 

5:e tvätt­test  ● B5 och B8 föll av helt i tvätt­test 

Figur 26. Resultat, tvªtt-test adhesiv, smªltlimsfilm och varukonstruktion. 
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A1 var den provbit som satt kvar oförändrad till femte och sista tvätt­testet (se figur 26). 
Provbiten består av varukonstruktion av varptrikå i polyester, copolyesterbaserad 
smältlimsfilm (se bilaga 7) och Flexible air sealing tape, A (se bilaga 2) som adhesiv (se 
figur 26 & 27).  

 
Figur 26. Provbit A1 med dess komponenter. 
 

 
Figur 27. Provbit A1 efter utfºrt tvªtt-test. 
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4.13 Tvätt­test omgång två, smältlimsfilm och varukonstruktion 
 

 
Figur 28. Samtliga provbitar fºr tvªtt-test, smªltlimsfilm och varukonstruktion. 
 
För att få en djupare förståelse kring enbart smältlimsfilmernas vidhäftningsegenskaper 
och vattenresistens fick även de genomgå ett manuellt dragtest samt tvätt­test enligt 
ISO 6330:2012. Provbitarna (se figur 28) består av varukonstruktion i både varptrikå 
och polyestertwill med de tre smältlimsfilmerna copolyester, LB 600 och LB 700. Dessa 
sex kombinationer fixerades på det textila grundmaterialet av bomullstwill, vid 150°C i 
90 sekunder. Efter värmefixering ansågs alla provbitarna ha en likvärdig vidhäftning till 
grundmaterialet. 

4.13.1 Tvättresultat smältlimsfilm/varukonstruktion 
 

Smªltlimsfilm/varukonstruktion p¬ grundmaterialet 
 

1:a tvätt­test  ● F1, vidhäftning släppt vid kanter 

2:a tvätt­test  ● F2, vidhäftning släppt vid kanter 

3:e tvätt­test  ● Oförändrade 

4:e tvätt­test  ● Oförändrade 

5:e tvätt­test  ● F1, föll av helt i tvätt­test 

Figur 29. Resultat, tvªtt-test smªltlimsfilm och varukonstruktion. 
 
G1, G2, H1 och H2 var de smältlimsfilmer som höll och var oförändrade efter femte 
tvätt­testet (se figur 29).  
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4.14 Tvätt­test adhesiv och varukonstruktion  
 
 

Figur 30. Provbit med enbart komponenter av adhesiv och varukonstruktion. 
 
Under våra tester uppkom resultatet att adhesiv A var det mest överlägsna av 
adhesiven. Det satt hårdast under det manuella dragtestet och höll minst fem tvätt­test i 
60°C tillsammans med smältlimsfilmen av copolyester och med en varukonstruktion av 
varptrikå (se figur 30). Efter dessa resultat fortsätter produktutvecklingsprocessen med 
ytterligare ett test (se figur 31) för hur produkten agerar utan smältlimsfilm. Inför denna 
testomgång har tre provbitar producerats. Två provbitar värmefixeras i 150°C, en 
provbit i 120 sekunder och den andra i 90 sekunder. Den tredje provbiten värmefixeras 
inte. Dessa tre provbitar tvättas sedan i 60°C i fem tvätt­test.  
 

 
                    Figur 31. Samtliga provbitar fºr ytterligare test. 
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4.15 Tvättresultat adhesiv och varukonstruktion 
Detta test visade på mycket goda resultat (se figur 32) för reparationsmaterialet utan att 
använda smältlimsfilm. Provbiten som genomgått tvätt­testet utan värmefixering 
förlorade sin vidhäftning redan efter första tvätt­testet och resterande två provbitar höll 
alla fem tvätt­testen. Bäst vidhäftning erhöll provbit J (se figur 33). 
 

Tvªttresultat adhesiv/varukonstruktion p¬ grundmaterialet 
 

1:a tvätt­test  ● K, vidhäftning släppt vid kanter 

2:a tvätt­test  ● Oförändrade 

3:e tvätt­test  ● Oförändrade 

4:e tvätt­test  ● Oförändrade 

5:e tvätt­test  ● Provbit J sitter något bättre än provbit I 

Figur 32. Resultat, tvªtt-test adhesiv och varukonstruktion. 
 

Figur 33. Provbit J efter utfºrt tvªtt-test. 
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5 Diskussion 
Den här rapporten behandlar en produktutveckling av ett textilt reparationsmaterial. 
Metoden som vi har valt att utgå ifrån är ett upprättande av en kravspecifikation, flertalet 
samtal med sakkunniga, litteraturstudie samt efterföljande laborationer och tester.  
 
Vi upplevde att kravspecifikationen var ett utmärkt verktyg att utgå ifrån och att den var 
en stor hjälp när vi diskuterade vårt ämne med sakkunniga på Textilhögskolan. Vad vi 
upplever fungerade mindre bra var när kravspecifikationen skickades till externa aktörer 
då den troligtvis innehöll för mycket information som eventuellt förvillade mottagaren.  
 
Smältlimsfilmen som baserades på ett granulat av copolyester var den som borde ha 
bäst egenskaper då den är speciellt utvecklad för att användas på bomull. Copolyestern 
återfinns i den provbit med bäst vidhäftning. Den testades också utan tillägget av ett 
adhesiv, för att se om resultatet eventuellt påverkades av att adhesivet tog upp den 
mesta värmen, och då var vidhäftningen motsägelsefullt nog mycket dålig.  
 
Smältlimsfilmen av copolyester värmdes till en temperatur som låg på den övre skalan 
inom spannet för dess smälttemperatur men kanske kunde den värmts under en längre 
tid för ett bättre resultat. Temperaturen kan inte ändras eftersom appliceringen sker 
med ett hushållsstrykjärn på 150°C, samt att vi måste förhålla oss till vilken temperatur 
de andra materialen klarar. Copolyesterns vidhäftning innan tvätt­testerna initierades 
var helt tillfredsställande så det var ett oväntat resultat att den förlorade sin vidhäftning 
redan efter första tvätten. Detta är en upptäckt som hade varit intressant att forska 
ytterligare kring.  
 
Intressant att notera är att egenskaperna av smältlimsfilmernas kemiska strukturer inte 
stämmer överens med dess fysiska egenskaper samt våra testresultat. När detta 
upptäcktes rådfrågades våra experter på området så att vi verkligen förstått det hela på 
rätt sätt, samt att vi gick över våra testresultat ytterligare en gång men inga fel 
upptäcktes. När man tittar på de olika smältlimsfilmernas konformationsrörlighet (hur 
stor rörlighet polymerkedjorna har) så är den aromatiska polyestern mindre rörlig än 
copolyestern och polyestern. Detta beror på att den aromatiska polyestern innehåller en 
benzenring som gör den styvare. Detta borde ha gjort den aromatiska smältlimsfilmen 
till den styvaste, men den är i verkligheten den tunnaste och mest töjbara och elastiska. 
Vad vi antar är att tjockleken av de andra smältlimsfilmerna kan spela en vital roll i 
denna märkliga diskrepans.  
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På produktbladen anges det att de andra smältlimsfilmerna är polyesterbaserade men 
inte av vilken sorts polyester, det skulle kunna vara så att de också är innehåller en 
benzenring men det är information som produktbladen inte erbjuder.  
 
Vid vårt samtal med Mats Johansson framkom redan från början att hitta rätt adhesiv 
troligtvis skulle komma att bli den största utmaningen, trots denna vetskap blev det 
svårare än vad vi hade föreställt oss att finna rätt adhesiv. Kommunikationen med 
leverantörerna var inte helt okomplicerad och den stora mängden information de erhöll 
kan snarare lett till förvirring än klarhet. När detta blev tydligt gjorde vi personliga besök 
hellre än att bara skicka vår kravspecifikation som grund för de adhesiv vi önskade 
testa. Eftersom vi saknar kunskap om adhesivens kemiska struktur och detta 
avancerade område förlitade vi oss på extern hjälp, i detta fall säljare på olika företag 
för denna typ av produkt. Hade det varit tydligt att dubbelhäftande tape och adhesiv var 
samma sak så hade vi breddat vårt sökfält ytterligare från början då det visade sig svårt 
att hitta adhesiv enkom för textilt bruk. De dubbelhäftande taperna kom därför in vid 
olika tidpunkter, och dessutom sent, i produktutvecklingsprocessen.  
 
Det absolut ultimata hade varit att arbeta med produktutvecklingen under en längre tid 
för att först kunnat söka efter olika adhesiv samt att direkt börjat med att tillverka 
provbitarna. Därefter borde alternativen sållats ur så att man skulle kunna se vilka som 
fungerade gällande vidhäftning, värme och vattentvätt, precis som vi gjort i vår 
produktutveckling. Vad vi hade önskat är mer tid till ännu en testomgång med de 
adhesiv som har bäst egenskaper för att därefter fortsätta produktutvecklingen. 
Adhesiven borde analyserats för att förstå varför just dessa adhesiv fungerade. Genom 
denna metod och med vår forskning skulle man kunna gå än mer på djupet, och 
eventuellt hitta ett adhesiv som passar ännu bättre för reparationsmaterialet än det som 
vi nu har fått fram.  
 
De provbitar som hade ett tjockt adhesiv fick en högre kant ner till materialet det 
monterats på och detta ledde till ett extra slitage. Polyesterväven upplevdes som tunn 
och gles efter applicering och detta ledde till att de tjockare adhesiven blödde igenom. 
Under laborationerna vägdes proverna för att de alla skulle erhålla samma 
kvadratmetervikt, vad som dock visade sig vara än mer viktigt för resultatet var vilken 
tjocklek det slutliga textila materialet hade. På de tunnare materialen blödde adhesiven 
igenom och på de tjockare erhöll vi god vidhäftning utan genomblödning. Varptrikån i 
polyester behöll, som vi också antog, sin form bäst av de varukonstruktioner som vi 
testade. På grund av dess textila konstruktion repade den inte upp sig på samma sätt 
som vävprovbitarna och den behöll sin formstabilitet genom alla testerna.  
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Det hade också varit intressant att testa andra varukonstruktioner i väv, till exempel en 
tät tvåskaft bindning eller alternativt en crepebindning. Dessa båda kan konstrueras 
med korta flotteringar och har därför potential att erhålla ett bra resultat i våra tester.  
 
De tester vi utförde ville vi förankra i de standarder som var applicerbara på vår produkt 
samt att de skulle återspegla en reell situation för hur slutprodukten skulle komma att 
användas. En förhoppning var att göra ett Martindale test (nötning över kant) men tyvärr 
var Martindalemaskinen ur funktion. Vi var oroliga att det här skulle komma att påverka 
våra slutresultat och dess trovärdighet. Det var dock så stor skillnad på de provbitar 
som inte höll måttet och de som var bra nog att testa vidare att det inte påverkade 
resultatet nämnvärt. Inför fortsatt testning och framtagning av en prototyp är detta test, 
samt ett maskinellt dragprov, önskvärt för att erhålla en komparativ, standardiserad 
siffra för produktens egenskaper. För att summera hade vi önskat hinna med fler 
testomgångar för den dubbelhäftande tapen, likaså ett Martindaletest (nöthållfasthet) 
samt ett maskinellt dragtest på provbitarna.  
 
Av resultatet och slutsatsen kan man enhälligt tyda att de flesta av våra provbitar föll 
bort på ett relativt tidigt stadium i testerna. Alla de provbitar som hade bomullstwill som 
textil varukonstruktion fransade sig under hanteringen. Redan efter första tvätt­testet 
kunde de sållas bort, intressant är att notera att de sållades bort på grund av estetiska 
såväl som tekniska skäl.  
 
På grund av de smala proven på tape som de olika företagen kunde erbjuda oss har vi 
inte kunnat testa produkten över en störe reva, så det återstår att testa produkten i 
prototypstorlek (ca 13 cm) för att se hur den reagerar i en reell situation. Grundtanken 
med vår produkt är enkelhet, därför diskuterade vi fram ett sätt att presentera produkten 
på som vi anser tillgodose våra krav. Vad vi kom fram till var att det textila 
reparationsmaterialet skulle rullas upp på en rulle (likt ett plåster) för att sedan klippas 
till önskvärd längd när man vet hur stor bit reparationsmaterial som behövs. 
Reparationsmaterialet kan självklart erbjudas i olika bredder för olika typer av 
reparation.  
 
Varptrikå var en textil varukonstruktion som vi var intresserade av för dess egenskaper 
av formstabilitet samt att den inte repar upp sig. Varptrikåns egenskaper visade sig vara 
oöverträffade av de andra varukonstruktionernas egenskaper och därmed ett verkligt 
bra val. Efter flertalet tvätt­test var dess kanter helt oförändrade, tvärtemot flertalet 
andra prover som repades upp redan under första tvätt­testet. Vi antar att detta är tack 
vare att varptrikåns maskor binder i fler än en riktning.  
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De provbitar som visade goda resultat i våra tester försökte vi analysera och urskilja 
vilken komponent som gjorde att provbiten erhöll en bra vidhäftning. Adhesivet som 
kallas 3M Flexible Air Sealing Tape 8069E FAST­D (tätningstape) var det adhesiv som 
visade på bäst vidhäftning. Vid närmare studie av produktbladet av detta specifika 
adhesiv antar vi att det är det faktum att adhesivet har en “carrier” eller på svenska 
kallat bärare ­ något som det flytande adhesivet bärs upp av innan det stelnar till en 
dubbelhäftande tape (3M 2016) ger det en god vidhäftning. Bäraren som återfinns i 
adhesivet är patenterad av 3M och de offentliggör inte informationen om bäraren. För 
att undersöka detta adhesiv vidare gjordes ytterligare en omgång tester, nu med enbart 
detta adhesiv, preparerat på tre olika sätt. Vi var intresserade av att få klarhet i huruvida 
adhesivet behövde värmefixeras innan tvätt­testet och om olika längd på 
värmefixeringen skulle ge något utslag i resultatet. 
 
Tre provbitar förbereddes, en där adhesivet och varukonstruktionen inte värmefixerats, 
en där provbiten fixerats i 90 sekunder och den sista provbiten fixerades i två minuter. 
Provbiten utan värmefixering började tappa vidhäftning utmed kanterna redan efter 
första tvätt­testet men de andra två satt båda kvar helt opåverkade efter fem tvätt­test. 
Den skillnad man visuellt kan se är att den provbit som värmefixerats i två minuter är lite 
mer tillplattad. Det här är ett resultat som först förbryllade oss, vad vi antar har hänt är 
att den bärare som finns i tätningstapen också agerar som en smältlimsfilm och att detta 
ger den en så god vidhäftning.  
 
Om man då jämför komponenterna de två provbitar som bibehöll bäst vidhäftning så 
består de båda av en varukonstruktion av varptrikå och tätningstape, den första har 
också en smältlimsfilm av copolyester. Av vårt resultat kan man utläsa att dessa klarade 
våra tester bäst och är jämförbara produkter. Eftersom det är vårt syfte att eftersträva 
enkelhet så ser vi provbiten med enbart varukonstruktion och adhesiv som den provbit 
som vi önskar göra fortsatta tester på, detta ligger dock utom ramarna för denna 
rapport.  
 
Några aspekter man bör ha i åtanke vid fortsatt produktutveckling av 
reparationsmaterialet är att eftersom detta adhesiv är utvecklat för att användas inom 
byggbranchen på byggmaterial kan det innehålla ämnen som inte är lämpliga för att 
appliceras på beklädnad.   
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6 Slutsats  
Frågeställningen i rapporten lyder ñHur kan ett textilt reparationsmaterial konstrueras  
s¬ att det kan appliceras p¬ ett enkelt sªtt, utan sºmnad?ò 
 
De tester som utförts som grund för denna rapport påvisar att ett reparationsmaterial 
går att konstruera på ett sådant sätt att inte sömnad behövs för att erhålla en mycket 
god vidhäftning som resultat.  
 
Produktutvecklingens syfte är att produktutveckla ett textilt reparationsmaterial för textila 
applikationer på arbetsbyxor som utsätts för högt slitage. Applikationen skall kunna 
utföras utan sömnad. 
 
Den slutsats som vi kan göra efter produktutvecklingen av ett textilt reparationsmaterial 
är att två av de testade reparationsmaterialen har genomgått fem tvätt­test utan att 
förlora vidhäftning. Dessa båda har varptrikå av polyester som varukonstruktion och 
material, samma adhesiv (Tape A, tätningstape). Den ena provbiten är uppbyggd med 
en smältlimsfilm av copolyester och tätningstape som adhesiv. På den andra provbiten 
har endast tätningstapen (adhesivet) kombinerats med varptrikån. Efter att provbitarna 
monterats på grundmaterialet har båda värmefixerats i 150°C i 90 sekunder. Dessa två 
provbitar har visat mycket god vidhäftning efter 5 tvätt­test. Vi anser att frågeställningen 
besvaras av resultatet av produktutvecklingen för reparationsmaterialet och att syftet av 
rapporten därmed kunnat uppfyllas.  
 
Nyttan av rapporten är både en besparing av reparationstiden för arbetsbyxorna som 
slits sönder i förtid samt den sett ur ett mlijöperspektiv då livslängden för arbetsbyxan 
utökas när den lagas. Även byggföretagen, och dess kunder, skulle gagnas av att 
arbetsbyxorna repareras istället för att kasseras då en lägre totalkostnad för 
arbetskläder erhålls.  
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6.1 Förslag till fortsatt forskning 
 

● Kan man utveckla ett adhesiv som besitter funktionen både från en smältlimsfilm 
och ett adhesiv (att själva massan förvandlas i värme till smältlimsfilm) ? 

 
● Skulle vissa limfilmer och adhesiv få en bättre vidhäftning vid en högre 

temperatur, alternativt en längre smältprocedur? 
 

● Skulle ett större antal tvätt­tester behövas för att mer trovärdigt kunna utvärdera 
hur reparationsmaterialet agerar under plaggets livscykel? 

 
● Varför har smältlimsfilmen av copolyester, som är speciellt utformad för att 

appliceras på bomull, mycket dålig vidhäftning vid applikation på just bomull när 
den tillsammans med adhesivet fungerade så bra?  

 
● Vilka ämnen innehåller Tätningstapen och är den lämplig att använda inom 

beklädnad? 
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8 Bilagor 
Bilaga 1 Samtal 
Mats Johansson, Universitetsadjunkt. d 12/4 
 

Det finns två typer av lim som kan vara aktuella för produktutveckling av en textil 
reparationslapp, smältlimsfilm och dubbelhäftande tape (adhesiv). Smältlimsfilm som först 
smälts en gång mot lagningslappen för att senare kunna smälta en andra omgång tillsammans 
på lagningsobjektet. En dubbelhäftanede tape, adhesiv, appliceras ovanpå smältlimsfilmen. När 
reparationsmaterialet ska fästas mot arbetsbyxan fastnar först lappen genom att adhesivet 
fäster mot byxan. För att få bästa resultat tillför man värme (genom strykjärn) och stryker på 
reparationsmaterialet så att smältlimsfilmen fäster på arbetsbyxan. Smältlimsfilmen kan värmas 
minst två gånger utan att egenskaperna försämras, efter en värmeapplicering bör vidhäftningen 
för tvätt fortfarande vara stark.  
 
Limfilmen skall inte utsättas för högre värme än 150°C, lagom är 130­140°C. Det är bra om 
reparationsmaterialet är flexibelt för att minska risken att det spricker. Varukonstruktionen har 
troligtvis en underordnad roll till limmet, likaväl som fibersammansättningen (polyamid 6.6 
/polyester) troligtvis har en underordnad roll till limmet. Det diskuterades kring olika testmetoder 
och de absolut viktigaste och troligtvis utslagsgivande kom att bli ett nötningstest vid överkant 
och antalet tvättar reparationsmaterialet klarar av. Det är av hög vikt att använda ett och samma 
grundmaterial (ev. Blåkläders byxmaterial) till alla tester och då testa olika varukonstruktioner för 
tydliga resultat.   
 
Lena Berglin, Universitetslektor. d 20/4 
 

Stapelfibrer har bättre vidhäftning, att använda bomull ser Lena som ett bra alternativ för att få 
god vidhäftning, med det inte sagt att vi behöver använda oss enbart av bomull. Testa 
vidhäftningen på många material, ruggning är ett bra alternativ för att öka vidhäftningen. Det nya 
materialet, en flockad polyamid, som verkade intressant är hydrofobt och ändrar sig ej. Det 
kommer dock bli en luddig väv och därför kanske inte så passande till ändamålet. Väven 
kommer bli tjock vilket är mindre önskvärt. Det är bra att testa reparationsmaterialet med många 
olika bindningar i väv, varptrikå och trikå, för att kunna sålla och få fram den mest optimala 
strukturen. 
 
Lena poängterade att arbetet innehåller många tester, bra att smalna av så att det inte blir för 
yvigt. Arbetet har ett bra utgångsläge men det bör sållas bland alla material och bindningar. 
Kevlar är mycket styvt och otympligt, troligtvis för dyrt för vår produkt. Polyamid är ett bättre 
alternativ då det har bra nöthållfastighet och är relativt billigt. Vad ställs det för krav på 
reparationmaterialet, kan det vara en bra forskningsfråga? Vi har insett att fiberns egenskaper 
inte är lika viktiga i jämförelse med limmets egenskaper.    
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Bilaga 2, 3M Flexible Air Sealing Tape 8069E FAST­D 
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Bilaga 3, Banderolltape 2051

 

50 



 

 
Bilaga 4, TF7931 ­ Double Sided High Tack PET Tape 
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Bilaga 5, Scotch ATG tapes 926 
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Bilaga 6, Dubbelhäftande tejp 
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Bilaga 7, Smältlimsfilm 1 ­ Griltex Copolyester 
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