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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.



Sammanfattning

Den har rapporten behandlar amnet textila reparationsmaterial. Det ar en uppsats pa
kandidatniva som har en praktisk ansats och syftar till att produktutveckla for att I6sa ett
vardagsproblem med arbetsklader som slits ojamnt och darfér ofta kasseras i fortid.

Nyttan av rapporten ar bade en tidsbesparing for alla som anvander arbetsbyxor som
ofta slits sénder i fortid samt den sett ur ett mlijdperspektiv da livslangden for
arbetsbyxan utdkas nar den lagas. For att uppna detta ar det av stdorsta vikt att
produkten samt applikationen ar okomplicerad.

Ett antal olika dubbelhaftande tape (adhesive) och smaltfilmslim (termoplastiska
polyuretaner - TPU) har satts samman med tre olika typer av textila varukonstruktioner
och textila material, varptrika i polyester, polyestertwill och bomulistwill. De textila
varukonstruktioner som tagits fram for att sattas samman med adhesivet och limfilmen
har valts for att testa huruvida den textila strukturen paverkar vidhaftningen. Det
material som har valts ut, for att applicera de olika prototyperna av reparationsmaterialet
pa, ar samma bomulistwill som aterfinns bland de textila varukonstruktionerna. Av var
marknadsundersokning kan man utlasa att bomullstwill &r ett av de vanligast
féorekommande materialen och textila varukonstruktionerna i ledande producenters
arbetsbyxor.

Tester har utforts i fem steg och tva testomgangar baserat pa “Textiles - Domestic
washing and drying procedures for textile testing”, ISO standard 6330:2012 och med
tydliga beskrivningar och illustrationer for att sakerstalla kredibiliteten av resultatet. Ett
manuellt dragtest har utforts for att efterlikna de pafrestningar produkten behdver utsta
under anvanding.

Resultaten av rapporten visar att det gar att konstruera ett textilt reparationsmaterial
med mycket god vidhaftning och en okomplicerad applikation.

Nyckelord
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1 Inledning

Arbetsklader kasseras ofta i fortid for att de gar sénder av hogt slitage pa extra utsatta
delar av plagget (Byggnadsarbetaren 2005). De delar av plagget som tacker knan,
hofter eller grenparti slits i hdgre utstrackning an andra delar. Om slitstyrkan kunde dka i
dessa omraden pa arbetsbyxorna skulle ocksa kladernas livslangd 6ka och darmed
bidra till en mer hallbar konsumtion. Det ar tidskravande att laga arbetsbyxor och ibland
behdvs avancerade maskiner for att klara av de grova kvaliteter som arbetskladerna
ofta bestar av. Med ett reparationsmaterial som har vidhaftande egenskaper skulle en
enkel applicering kunna erhallas och problemet forhoppningsvis elimineras.

For att ta fram ett slittaligt reparationsmaterial bor man vara val insatt i de olika textila
materialens egenskaper for att sarskilja det material eller den materialblandning som
lampar sig bast. En annan aspekt att beakta vid valet av reparationsmaterial ar dess
varukonstruktion, da den bor vara bade flexibel och rivstark. Reparationsmaterialet bor
uppfylla en mangd olika krav som preciseras i de olika kravspecifikationerna. For att
vara extra tydliga har tva olika kravspecifikationer upprattats, en fér det textila materialet
samt en for adhesivet (dubbelhaftande tape for pordsa material) och smaltlimsfilmen
(limfilm som smalter vid uppvarmning).

Det adhesiv och den smatlimsfilm som valjs bor klara ett antal hogt uppsatta krav
sasom flexibilitet och vidhaftning genom plaggets livscykel. Det ar ocksa viktigt att testa
de olika materialens egenskaper efter bruk (slitage och tvatt) samt kombinationen av
material, adhesiv och smaltlimsfilm.

Enligt eget antagande ar dock ett av de stdrsta hindren att f& bararen av arbetsklader
att tycka att det ar vart att laga kladerna och darfér maste reparationen kunna ske pa ett
enkelt satt utan inblanding av sdmnad. Av egen erfarenhet har reparationslapparna som
finns pa marknaden idag flera nackdelar. Det forsta ar att de enbart appliceras och
vidhaftar med varme, till exempel att de stryks pa, och att de stelnar och blir spréda vid
tvattning av plagget. Lappen drar ihop sig nar limmet aldras och kanterna bdjer sig utat
om man inte har sytt fast reparationslappen.



1.1 Bakgrund

Denna produktutveckling grundar sig pa ett sjalvupplevt problem och bekantas
erfarenheter samt observationer. Vi har inom olika omraden (hantering och reparation
av bland annat ytterklader, barnklader, arbetsklader samt hasttacken) upplevt ett
problem med slitage pa textilier och soker ett satt att I6sa detta sa att det aven kan vara
andra till gagn. De i var bekantskap som arbetar som hantverkare, eller av annan
anledning anvander arbetsbyxor, har papekat att de ofta sliter ut byxan pa till exempel
knapartiet, innan byxans férvantade livslangd ar uppnadd.

Utifran mangarig erfarenhet pa ett skradderi bottnar sig kunskapen om hur de textila
lagningslappar som finns pa marknaden idag fungerar. For att underséka om dessa
observationer delas av utomstaende sa kontaktades Pia Eriksson' som arbetar som HR
ansvarig pa RO-Gruppen i Boras. Pia Eriksson berattar att de har 53 anstallda
hantverkare och byggnadsarbetare pa olika arbetsplatser i Boras och att i genomsnitt
sliter de ut tre par byxor per ar, per person. De som sliter ut flest par byxor &r murarna
och taklaggarna menar Pia, de kan slita ut upp till sex par byxor pa ett ar. Murarbyxorna
slits mest vid knapartierna men aven vid fickorna kan byxorna slitas ojamnt och leda till
att byxan kasseras i fortid.

1.2 Syfte

Syftet ar att produktutveckla ett textilt reparationsmaterial for textila applikationer pa
arbetsbyxor som utsatts for hogt slitage. Applikationen skall kunna utféras utan sémnad.

1.3 Problemformulering

e Hur kan ett textilt reparationsmaterial konstrueras sa att det kan appliceras pa ett
enkelt satt, utan sbmnad?

1.4 Avgransningar

Avgransningarna innefattar att produktutveckla for ordinara arbetsbyxor, ej
sakerhetsbyxor av olika slag som kraver hansynstagande vid hogriskanvandning.
Textilhdgskolans maskinpark kommer uteslutande att anvandas vid framtagning av
egna varukonstruktioner. For detta projekt har hansyn ej tagits till produktion- och
materialkostnader. Darav ar ytterligare en avgransning huruvida produktutvecklingen
under detta projekt resulterar i en ekonomiskt forsvarbar produkt i relation till

' Pia Eriksson, HR- ansvarig, RO-Gruppen. Telefonsamtal, 3 April 2016, Boras.



arbetsbyxans initiala kostnad. Ytterligare en avgransning har gjorts vad galler det textila
materialvalet och varukonstruktionerna. Da storst fokus i produktutvecklingen laggs pa
hur reparationsmaterialets tre komponenter samverkar, testas enbart tva textila material
med tva olika varukonstruktioner, dock i alla kombinationer av dessa.

2 Metod

2.1 Ingangsparametrar

Den har rapporten baseras pa ett vardagsproblem som har kommit till var kdnnedom
fran egna upplevelser och erfarenheter samt fran bekanta som arbetar och verkar inom
byggindustrin. Vi har styrkt vara upplevelser med att diskutera amnet med ett
Borasbaserat byggféretag samt av information ifran en artikel i facktidningen
Byggnadsarbetaren som ges ut av LO-forbundet (Byggnadsarbetaren 2005).

Vad vi hoppas l6sa ar problemet att arbetsbyxor ofta slits sdnder pa ett extra utsatt
stalle (var detta ar beror pa vilket arbete som utférs av bararen) och da kasseras byxan
innan dess estimerade livslangd ar uppnadd. Arbetsbyxor ar ofta av en grov kvalitet och
darfor ar det svarare att laga dessa byxor, specialsymaskiner ar oftast nédvandigt for
andamalet. Utmaningen tycks dock ligga i att finna ett satt att laga byxorna pa som
framfor allt ar enkelt, inte kraver sdmnad eller ar tidskravande. Ett annat omrade som
stor vikt laggs vid ar att under produktutvecklingens tester forsdka aterskapa en sa reell
situation som majligt och samtidigt folja de standarder som ar relevanta.

Under utvecklingen av det textila reparationsmaterialet kommer tva olika
varukonstruktioner att tas fram som tillsammans med en kombination av olika adhesiv
(dubbelhaftande tape) och smaltlimsfilmer bildar en provbit. Dessa provbitar monteras
sedan pa ett grundmaterial av bomullstwill som simulerar arbetsbyxa i testerna. Denna
bomullstwill anvands ocksa till en tredje typ av provbit som likt de tva egenframtagna
varukonstruktionerna kombineras med adhesiv och smaltlimsfilm. Denna extra
kombination, en provbit av bomullstwill som appliceras pa samma grundmaterial av
bomulistwill, blev relevant att testa eftersom de textila fibrerna svaller olika mycket i vatt
tillstand och detta befarades kunna paverka vidhaftningen negativt (Stammen & Dilger
2013).



2.2 Samtal

Ett antal samtal (likt informella intervjuer) halls med nedanstaende personer for att fa
inblick i amnet. De bada besitter specialkompetens inom de omraden vi underséker

infor var produktutveckling; Mats Johansson, Universitetsadjunkt samt Lena Berglin,
Universitetslektor. Bada ar verksamma pa Textilhdgskolan i Boras. For anteckningar
fran samtalen se bilaga 1.

2.3 Litteraturstudie och sokstruktur

En djupare teoretisk studie kring textila fibrers egenskaper samt lamplighet for var
forskning blev stommen till fortsatt utveckling av reparationsmaterialet. For att forsta alla
aspekter har allt ifran vidhaftning till textila varukonstruktioner studerats ingéende.
Flertalet referenser inom de olika kategorierna ligger till grund for forstaelsen. Som
effekt av resultatet av grundfdrstaelsen, har fortsatt fordjupning skett i ett allt mer
avsmalnande falt.

Forstaelsen av de textila varukonstruktionernas fysiska egenskaper visade pa vilka
strukturer som var varda att studera mer ingaende och kunskapen om materialens
egenskaper forminskade s6komradet till de material som inte smalter vid énskvard
temperatur for applicering av reparationsmaterialet.

2.4 Kravspecifikation

For att pa ett tydligt satt klargéra de forvantade krav som reparationmaterialet bor
uppna upprattades en kravspecifikation (Nuseibeh & Easterbrook 2000).
Kravspecifikationen ar en operativ mall att arbeta utefter under produktutvecklingen och
den upprattades efter de samtal som hallts, och i enlighet med den information som
framkommit under litteraturstudien.

Det ar viktigt att inte kraven ar beroende av en specifik |6sning, som skulle kunna
hamma utvecklingsarbetet, utan istallet lagga grund for en bred produktutveckling
(Paetsch et al 2003). Vid kontakt med leverantérerna har kravspecifikationen skickats ut
for att pa ett tydligt satt kunna férmedla vad som kravs av produkten (Weide 2000).
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2.5 Marknadsundersokning

En marknadsundersokning har utforts for att inhamta kunskap om vilka textila material
som idag anvands bland ledande leverantorer av arbetsbyxor. Materialinformationen ar
viktig for att sarskilja vilka textila material som reparationsmaterialet skall
produktutvecklas for att appliceras pa (Faarup & Hansen 2011).

2.6 Studiebesok

2.6.1 KA Olsson & Gems, 09-05-2016 Molndal

Ett studiebesdk agde rum pa KA Olsson & Gems i MdIndal. Reparationsmaterialet som

utvecklas i denna rapport presenterades och forklarades med hjalp av illustrerade bilder
och kravspecifikationen infoér KA Olssons saljare, Ulrika Martensson. Informationen fran
presentationen ledde till férslag pa adhesiv till produktutvecklingen somhar mgjlighet att
uppfylla reparationsmaterialets krav.

2.6.2 Fristads Kansas, 14-04-2016 Fristad

For att samla information infér Marknadsundersokningen och for att forsta
arbetskladesbranchen battre gjordes ett studiebesok hos Lisa Rosengren, Raw Material
Manager pa Fristads Kansas. Fristads Kansas bidrog med ett tyg av bomullstwill att
anvandas som grundmaterial i tvatt-testerna till produktutvecklingen. Denna bomullistwill
anvands till ett antal av deras byxor, dock inte till den som ar namnd i
marknadsundersdkningen. Bomullstwillsmaterialet ar representativt for en generisk
arbetsbyxa och darfor lamplig som grundmaterial i vara tvatt-tester.

2.7 Laboration varukonstruktion

Det ar svart att avgdra exakt vad en redan producerad textil vara innehaller, samt hur
den ar beredd (om den till exempel har en behandling som gor den vattenresistent)
darfor har textila material tagits fram enkom for denna produktutveckling. En beredning
kan paverka vidhaftningen (Humphries 2008) och da vidhaftningen ar en av de
viktigaste parametrarna i denna produktutveckling kan man genom att ta fram eget
textilt material sakerstalla att det ar obehandlat, och darmed 6ka kredibiliteten av
resultatet.

11



2.7.1 Laboration varptrika, PET 167/48/1 Dtex

Laboration varptrikd med handledning av Tommy Martinsson, Undervisningstekniker pa
Textilhdgskolan i Boras. Varptrikdmaskinen som anvands ar en Karl Mayer Type KL 4
(se figur 13), med 2 laggskenor samt en delning pa 20. For ta fram énskad
varukonstruktion (for specifikation och virkschema se figur 1 & 2) skall en ménsterkedija
sattas samman efter en bestamd mall, darefter hangs kedjan pa virkmaskinen. Kedjan
hangs pa laggskenan som sedan styr hur nalarna skall ga (Mazza & Zonda 2002). Nar
dessa forberedelser ar klara kan varptrika virkas fram for att anvandas som en av
varukonstruktionerna i de provbitar som satts samman infor testerna.

Fiber 100% Filamentgarn, Polyester
Garnnummer 167/48/1 dtex

Komposition Frans-Satin

Gauge 20

Maskrader / 5 cm 44

Maskstavar / 5 cm 34

Gram / m? 214

Figur 1. Specifikation, varukonstruktion varptrik-.
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D
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Figur 2. Virkschema f°r [2nkarna.
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2.7.2 Laboration vav, Trevira CS Nm 40/2

Laboration vav med handledning av Roger Hogberg, Undervisningstekniker pa
Textilhdgskolan i Boras. En mindre vavmaskin av market CCl TECH INC och model
The Studio, lampar sig till att vava fram prov kommer att anvandas till
varukonstruktionen (for specifikation och maskininstallning se figur 3 & 4) som tas fram.
Maskinen ar datoriserad och den tilltankta varukonstruktionen programmeras in i datorn,
som sedan styr vavmaskinen. Maskinen ar tradd med en varp- och vafttrad som ar
flamskyddad, Trevira CS Nm 40/2. Innan vaven kan startas méaste vavens
kvadratmetervikt faststallas, detta gérs genom att skriva in hur manga inslag per minut
maskinen skall géra. Nar dessa forberedelser ar klara kan vaven produceras. Skeden
som fordelar tradarna fran varpen har tio tander pa 1 cm och 3 tradar i varje tand, vilket
ger en tradtathet pa 30 tradar per cm. Tradtatheten har betydelse for vavens
kvadratmetervikt (Karrman 2005).

Fiber Trevira CS
Garnnummer varp Nm 40/2
Garnnummer vaft Nm 40/2
Garnsnodd varp / vaft S-snodd
Komposition Twill

Skedbredd 42 cm
Skednummer 10 tdnder / 1 cm

Skedning tr / tand

3 tradar / tand

Véftinslag / 1 cm

15

Varptathet/ 1 cm

30

Gram / m?

241

Figur 3. Specifikation, varukonstruktion polyestertwill.

Stadkant  Bindning

Figur 4. Maskininst®lIning for twillbindning i v®vmaskin.

Fargwvaxel
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2.9 Testmetoder

De testmetoder som ar relevanta for produktutvecklingen i en forsta testomgang, sett
fran kravspecifikationen (se figur 7 & 8) som upprattats, ar ett dragtest och ett tvatt-test.
Testerna ar bada okomplicerade och dess resultat utslagsgivande och darfér ger de en
moijlighet till att testa ett stort antal provbitar.

2.9.1 Manuellt dragtest

For att bedoma provbitarnas vidhaftning har ett manuellt dragtest utforts efter varje
tvatt-test under produktutvecklingen. Ytterkanten lyftes upp fran en av kortsidorna,
sedan drogs halva provbiten av fran det textila grundmaterialet. Darefter gjordes en
beddmning av hur god vidhaftning varje provbit erholl. For att passera det manuella
dragtestet skall provbiten visa mycket god vidhaftning, detta pavisas genom att det finns
ett stort motstand nar provbiten separeras fran det textila grundmaterialet. Denna
testmetod erbjuder inte ett exakt, jamférbart varde. | ett forsta skede av
produktutvecklingen ar dock detta en effektiv metod for att kunna testa ett stort antal
provbitar.

2.9.2 Tvattest

For att de tester som gors under produktutvecklingsfasen skall erhalla hog kredibilitet
samt vara upprepningsbara ar det viktigt att anvanda sig av standardiserade tester dar
det ar majligt (SIS 2012). Av de standarder som finns [ampar sig “Textiles - Domestic
washing and drying procedures for textile testing SS-EN ISO 6330:2012” bast i den har
situationen eftersom det ar ett enkelt tvatt-test dar det framkommer hur provbitarnas
vidhaftning paverkas.

Ett komplett test innefattar bade tvattcykel och torkcykel (SIS 2012), det finns en mangd
variationer pa de olika cyklerna beroende pa vad som bast avspeglar produktens
anvandningssatt. Till exempel kan man valja pa att hangtorka eller tumla provbitarna. |
detta fall har tvatt (Reference washing machine Type A — Horizontal axis, front-loading
type) och hangtork (procedure A - Line Dry) selekterats som det mest troliga férfarandet
for den fardiga produkten och darfor testas produkten pa samma satt. | standarden finns
exakta siffror for maskinen som skall anvandas, foljdaktligen ar de tvattmaskiner som
anvands under produktutvecklingen kalibrerade och standardiserade enligt dessa
siffror.
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En standard ar en gemensam I6sning pa ett aterkommande problem och syftet med
standarder ar att skapa enhetliga och transparenta rutiner som anvandarna kan enas
kring. Eftersom kvalitetshdjning och férenkling av processer ligger i allas intresse ar det
viktigt att folja de standarder som finns. Att agera utefter de standarder som erbjuds ger
en effektiv och resurssnal processgang som ar aterupprepningsbar. Detta bidrar till att
skapa kredibilitet och star som en bra grund fér forskning och utveckling. Det innebar
ocksa en mojlighet att snabbt fa acceptans for nya rén, samt att sprida information (SIS
2012).

3 Teoretisk referensram

3.1 Begreppsdefinition

For att forenkla rapportlasandet definieras nedan ett urval ur terminologin. Dessa ar ord
som kan anvandas pa fler an ett satt och for tydlighets skull gérs denna definition.

Adhesiv Det kladdiga limmet, en dubbelhaftande tape, som faster
forst och haller reparationsmaterialet pa plats.

Smaltlimsfilm Det lim som ar varmeaktiverat och smalter ihop
reparationsmaterialet med det som det appliceras pa
(termoplastisk polyuretan - TPU).

Reparationsmaterial Materialet som produktutvecklas.
Applikation Sattet reparationsmaterialet kommer att appliceras pa.
Varukonstruktion Den typ av konstruktion som det textila materialet har, till

exempel varptrika eller vav.

Provbit Kombinationen av textil varukonstruktion, adhesiv och
Smaltlimsfilm.

Test De tester som vi utfér pa provbitarna, manuellt dragtest samt
tvatt-test.
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3.2 Textila varukonstruktioner

3.2.1 Frans-Satin

Efter litteraturstudien genomforts selekterades bindningen sluten Satin (se figur 5), som
ofta aterfinns i varor som kraver stor stabilitet, till exempel bilkladslar. Den andra
bindningen som ar relevant kallas 6ppen Frans (se figur 6), som gor varan mindre tojbar
och mindre elastisk i Iangsgaende riktning. Den 6ppna Fransen kommer ocksa att
paverka varan sa att den bibehaller samma bredd som den har i maskinen.
Tillsammans bildar bindningarna en Frans-Satin som blir bade stabil, icke-téjbar och
icke-elastisk (Malmerfors 1989).

(o
1 Q 1
0 7 0
_ :j _
3 T3
4 o 4
= 1 0 =
Figur 5. Sluten Satin. Figur 6. ¥ppen Frans.

3.2.2 Twill

Twill ar det engelska ordet for kypert, som ar en grundbindning inom vav (se figur 15).
Twill ar en stark varukonstruktion som ofta anvands till textilier dar pafrestningen ar
hogre an det normala. Vaven kannetecknas av dess diagonala monster (Karrman 2005)
detta syns tydligt pa bilderna i figur 11 & 17. | denna varukonstruktion forflyttas
bindepunkterna ett steg at hoger eller vanster efter varje inslag, en rytm pa antingen 2/1
eller 3/1. Forflyttas bindepunkterna at vanster ar det en S-lutning och at héger ar det en
Z-lutning (Humphries 2008). Twill finns i tre olika modeller: varpdominerande,
vaftdominerad och liksidig (Karrman 2005). Tradarna packas tatt och en stark, talig vav
skapas. Tyget anvands ofta inom arbetsklader samt inom herrmode och till denim som
alltid ar en twill (Akou 2005). Det finns flera fordelar med att anvanda sig av en
twillbindning, tack vare monstret i tyget sa avvisas mer smuts fran textilien och vaven ar
motstandskraftig mot veckbildning (Humphries 2008).
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3.3 Vidhaftning

Adhesion ar ett kraftsamarbete mellan atomer av olika slag (Nationalencyklopedin
2016), i detta fall ar det mellan en textil och ett vidhaftande material. Materialet som
anvands avgor till stor del hur stark vidhaftningen blir. Fyra mekaniska kriterier ar
onskvarda for en optimal vidhaftning, absorption, diffusion, mekanisk sammankoppling
samt elektrostatisk attraktion (Kastner 2008).

Bra vidhaftning kraver en jamn (homogen) yta, vilket staller krav pa valet av material.
Naturliga fibrer varierar ofta i dimension, homogenitet och kvalitet, vilket ar nagot som
kan skapa problem under sjalva limningen da en jamn yta ar énskvard (Sen 2007).
Konstgjorda fibrer ar till fordel vid limning, konstfibrernas ytstruktur kontrolleras under
framtagningsprocessen och egenskaperna ar darfor helt givna. Med en oregelbunden
ytstruktur far limmet mer yta att binda sig pa och resultatet av det blir en battre
vidhaftning (Stammen & Dilger 2013). Detta later motsagelsefullt men vad som 6nskas
ar en strukturerad yta som ar kontinuerlig, dar det blir en stor kontaktyta tack vare
strukturen men den maste anda vara sa jamn att det inte uppstar kraftspanningar
(Nationalencyklopedin 2016).

Vid sammanfogning av tva textila material ar det viktigt att veta hur fibrerna i materialen
paverkas av varme och vata, som ar de tva viktigaste parametrarna i den har
produktutvecklingen. Detta for att vissa textilfibrer smalter vid for hdg varme och vid for
lag varme smalter inte limfilmen (Gierenz & Karmann 2001). En del material svaller i
vatt tillstand och detta kan ocksa paverka vidhaftningen och skapa spanningar mellan
materialen (Humphries 2008). For att erhalla optimal vidhaftning bér bade material och
adhesiv vara rumstempererat. Det finns enbart ett fatal adhesiv som erhaller optimal
vidhaftning under 0°C (3M 2016). En god egenskap adhesiv besitter ar att det mojliggor
sammanfogning av olika typer av material, adhesivet kompenserar for en eventuellt
ojamn varmeutvidgning av de andra materialen (3M 2016).

3.3.1 Smaltlimsfilm - Termoplastisk Polyuretan, TPU

Smaltlimsfilmer aterfinns i en mangd olika material och utféranden, fokus i rapporten
ligger pa de smaltlimsfilmer som bestar av termoplastiskt polyuretan (TPU). TPU finns i
olika tjocklek och styvhet, de smaltlimsfilmer som har ett varde pa dver 90 kan ses som
kristallina (molekylkedjorna haller en strikt, linjar struktur) och de som har ett
styvhetsvarde mellan 62 och 85 kan ses som amorfa (dar molekylkedjornas struktur ar
mer slumpartad) detta leder till att de inte har en exakt smaltpunkt utan mjuknar gradvis
vid uppvarmning (Lubrizol 2016).
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Initiala temperaturer for att smaltlimsfilmen skall mjukna ar sa lagt som 121°C - 171°C,
medan temperaturer for smaltprocessen ar cirka 20°C hogre. Mer styva filmer kraver en
hogre smalttemperatur for att att filmen skall smalta till en homogen massa. Styvare
filmer har ocksa generellt en smalare processtemperatur, med det menas att det spann
fran det att den mjuknar tills det att den smalter ar mindre. Den har egenskapen ar en
foljd av graden av kristallinitet i TPU, generellt galler att styvare TPU har hogre
kristallinitet och behdver en hogre temperatur for att mjukna och sedan smalta (Lubrizol
2016). Nar temperaturen overskrider 232°C finns det risk att TPU borjar degraderas och
brytas ner, bevis pa detta ar nar sma bubblor uppkommer i den homogena
smaltmassan (American Polyfilm 2016).

En viktig variabel nar smaltlimsfilmen tillverkas ar dess molekylvikt (Lubrizol 2016) som
ar direkt beroende pa vilken langd molekylkedjan har. Molekylvikten styr
smaltviskositeten (hur flytande den blir i smalt tillstand) en hogre molekylvikt ger en
hogre smaltviskositet (en mer trogflytande vatska) och i sin tur leder detta till hogre
smaltstyrka nar man mater tva filmer med olika molekylvikt vid samma temperatur.
Smaltstyrka ar det som bestammer hur formstabil en termoplastisk polyuretan ar, eller
hur hég konformationsrorlighet den har och hur mycket kraft som behdvs for att
omforma den fran dess ursprungliga form.

TPU som film ar ett mjukt men mycket starkt material, har hdg rivstyrka och
nothallfasthet (American Polyfilm 2016). Dessa egenskaper i kombination har lett till att
TPU anvands inom en mycket varierad rad anvandingsomraden. Polyuretan ar tillverkat
utan anvanding av mjukgorare vilket innebar att materialet behaller sina egenskaper
aven i applikationer som varar under en langre tid. Avsaknaden av mjukgorare innebar
aven att slutprodukten inte kommer att lacka dessa mjukgoérare under anvandning vilket
ar mycket viktigt ur miljosynpunkt (Lubrizol 2016).

3.3.2 Tryckpress

Det finns olika typer av tryckpressar, transfertryck och fixeringspress ar de vanligaste
maskinerna som anvands inom tryckpress. Fixeringspressen ar framtagen for att
anvandas till mellanlagg pa plaggdelar och pressen finns i olika utféranden for att
underlatta anvandandet. En transferpress ar oftast kvadratisk och inriktad mot att kunna
Overfora ett material till ett annat barande material (Rhenby 2010). Transfertryckens och
fixeringspressens maskinella funktioner ar nastan detsamma, tekniken gar ut pa att
genom varme och tryck fora dver ett material till ett annat.
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Det som skiljer de olika pressarna at ar hur hart trycket mot textilien ar, samt hur hogt
upp i gradantal pressen kan komma. En tryckpress gar vanligtvis till mellan 220-250°C,
men det finns ocksa de maskiner som klarar att ga till 900°C (Hotscreen 2016). Under
sammansattningen av provbitarna har en tryckpress anvants. Detta for att alla provbitar
skulle erhalla exakt lika mycket varme och tryck samt effektivisera hela testprocessen.
Ett vanligt hushallsstrykjarn fungerar lika bra till den slutliga produkten.

4 Resultat

Polyamid 6.6 (cordura) eller bomull var den mest anvanda textila fibern enligt
marknadsundersdkningen (se figur 9) som utférdes i borjan av produktutvecklingen.
Trikalaboratoriet pa Textilhdgskolan i Boras har polyamidgarn, men det kan dock inte
anvandas i vara tester darfor att varpningen av bommen till varptrikamaskinen, en Karl
Mayer Type KL 4 (se figur 13), ar komplicerad och externa resurser hade isafall behdvts
for att astadkomma varpningen.

Bommen i varptrikamaskinen ar som standard varpad med ett polyestergarn, Trevira
CS Nm 40/2. Ett beslut togs att ta fram alla egna varukonstruktioner i polyester da det
skulle bli Iattare att jamfora de olika varukonstruktionerna. En absolut avgérande
anledning, som resulterade i beslutet om att ta fram eget material, var att det da kunde
sakerstallas att materialet ar obehandlat.

Mycket tid lades pa att sdka efter ett lampligt adhesiv inom olika typer av
anvandingsomraden. Bland annat radfragades sakkunniga inom omraden som
reparationsmaterial for innerslangar till cykeldack, kemisk svetsning for vinylgolv och
neoprenesammanfogning av dykdrakter. Det visade sig att dessa inriktningar agerade
mer urgallring an urval och genererade inget adhesiv som kunde anvandas i vara tester.
Detaljerad beskrivning av sammansattning av varukonstruktion med smaltlimsfilm
aterfinns i bilaga 10.

4.1 Kravspecifikation

Det forsta steget i produktutvecklingen var upprattandet av en kravspecifikation som
tackte kraven for hela produkten. Efter en genomgang av kravspecifikationen var det
tydligt att kraven for adhesivet och smaltlimsfilmen behdvde sarskiljas fran kraven for
varukonstruktion och textilt material. Darfor upprattades tva kravspecifikationer (se figur
7 & 8).
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4.1.1 Kravspecifikation smaltlimsfilm/adhesive

Krav Selektion Ferdel Nackdel Anteckningar
Kort hardtid Adhesiv/ Faster snabbare Ej flyttbar vid ev. Funktion som ett
dubbelhaftande tape felaktig placering plaster

H3rdss2tt

Adhesiv - Syre
Limfilm - Strykjarn (ca
130°C-150°C)

Bada ar lattillgangliga

Strykjarn behovs for
smaltlimsfilmen

Tl vattentv@tt i Minst fem tvattar i Matbart Litet antal Den sitter fast, helt
maskin 60°C oféréndrad efter 5 test
Vattenresistent ISO standard Trovardigt och Tvatt-test i
(tvattmaskin 60AC) 6330:2012 upprepningsbart textilhégskolans lab
Termiska egenskaper | Max 150°C Da kan Maste fixeras med Smaltlimsfilmen har en
reparationsmaterialet strykjarn smaltpunkt mellan
med dess 130°C-150°C
smaltlimsfilm fixeras
med strykjarn
Foljsam Adhesiv Sa att Kan skapa Flexibilitet ar att

Smaltlimsfilm

reparationsmaterialet
inte spricker

kraftspanningar vid
vidhaftning till det
textila materialet

foredra eftersom
produkten ska vara
placerad dver

knapartier
Vidh&ftning p- textila | Adhesiv Samma material som Testas bara pa rena
material Smaltlimsfilm arbetsbyxor textila material
Vidh&ftning Adhesiv - utan verktyg | Adhesiv - omedelbar Smaéltimsfilm - maste
Smaltlimsfilm - vidhaftning varmefixeras
strykgarn Smaltlimsfilm - behdvs
vid tvatt-test
Figur 7. Kravspecifikation sm2ltlimsfilm och adhesiv.
4.1.2 Kravspecifikation textilt material/varukonstruktion
Krav Selektion Ferdel Nackdel

Feljsam men inte t°jbar
eller elastisk

Varptrika Frans-Satin
Vav-Bomullstwill
Vav- Polyestertwill

Enkla varukonstruktioner

Inte tillrackligt manga for att
urskilja vilken som lampar sig
bast

Ej tjockare 2n arbetsbyxans

Kvadratmetervikt, tjocklek

Mindre slitage vid kant och

material mindre stress for vidhaftning

Ej fransbar - repar upp sig Varptrika Klipps pa rulle utan att den
fransar sig

Polyester, obehandlad Polyester Jamforbart

Figur 8. Kravspecifikation textilt material och varukonstruktion.
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4.2 Marknadsundersokning Arbetsbyxor

For att utréna vilka textilfibrer som ar aktuella att applicera reparationsmaterialet pa
undersoktes textilfibersammansattningen i flertalet av de ledande varumarkenas
arbetsbyxor. Generellt galler att de dyrare textilfibrerna aterspeglar sig i ett dyrare pris
for byxan.

Varum@&rke Produkt/ Materialinneh-ll Pris Tvatt
Produktnamn Ex moms CA
Bluewear, Arbetsbyxa i bomullstwill, knaskydd i 100% 319 kr 40°
(Jula, 2016) cordura
Blaklader Hantverksbyxa “X1500” 78% polyester, 22% bomull, dobby, 999 kr 60°
(Blaklader, 2016) corduraforstarkningar
Fristads Kansas Hantverksbyxa “CS Cordura 65% polyester, 35% bomull, 885 kr 60°
(Arbetsbyxor, 2016) Byxa” canvas, cordurafdrstarkningar
Grolls Hantverksbyxa “Ace” Twill, bomull 100 % 1013 kr 60°
(Grolls, 2016)
Grolls Hantverksbyxa “Nordic” Canvas 100% bomull, stretch: 49% 1233 kr 60°
(Grolls, 2016) polyamid/42% polyester/9% elastan,
forstarkningar i 100% pa
Helly Hansen Hantverksbyxa “West Canvas 65 % polyester, 889 kr 60°
(K-rauta, 2016) Ham” 35 % bomull,
forstarkning 100 % cordura
Snickers Workwear Hantverksbyxa Twill 52% bomull, 48% polyamid, 805 kr 70°
(Snickers Workwear, “DuraTwill” knéaférstarkt med cordura
2016)
Snickers Hantverksbyxa “Ruff Polyamidférstarkt Dobby Pro+ material 938 kr 60°
Workwear Work” 57% polyamid,
(Snickers Workwear, 43% bomull
2016) 100% corduraférstarkningar
Swedol Hantverksbyxa Kraftig twill bomull/cordura 80/20, 995 kr 60°
(Swedol, 2016) “Extreme” knafickor- cordura/ kevlar

Figur 9. Marknadsunders®kning Arbetsbyxor.

Av utfallet fran marknadsundersokningen kan man utlasa att de vanligaste materialen
som anvands i arbetsbyxor ar bomull, polyester och polyamid samt att nastan alla har
forstarkningar i cordura (polyamid 6.6). Polyestertwill och bomullstwill valdes som
textilmaterial och varukonstruktion till provbitarna efter dessa resultat. Jamfoérelser
mellan de olika konstruktionerna ar lattare att géra nar man haller sig till att ta fram alla i
samma material.
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Det basta alternativet for fortsatt produktutveckling fér en prototyp ar polyamid 6.6 da
den ar den starkaste fibern. Vad galler rekommenderad temperatur for tvatt sa tvattas
de flesta arbetsbyxor i 60C° sa darfor noterades det som ett krav i kravspecifikationerna
och det ar aven den temperatur som alla tvatt-tester i produktutvecklingen kommer att
halla.

4.2 Analys av grundmaterial bomullstwill

Grundmaterialet som inforskaffats (se figur 11) till testerna har analyserats (for
specifikation se figur 10) i enlighet med Karrmans kompendie (2007). Nm-nummer
raknas ut, det vill sdga, meter per gram samt berakning av vaft- och varpinslag/cm med
lupp som hjalpmedel. Branntestet utfors for att sakerstalla fiberkompositionen av
grundmaterialet. Branntestet utfors med 6ppen laga som satter eld pa garnet. | testet
uppkom en tunn, svart aska som luktade av brand cellulosa (Humphires 2008).

Fiber 100% Bomull
Garnnummer varp Nm 78
Garnnummer vaft Nm 42
Garnsnodd varp/vaft Z-snodd
Komposition Twill
Skednummer SM 62,5
Skedning tr/tand 4

Véftinslag / 1 cm 17
Varptéthet/ 1 cm 25

Gram / m? 410

Figur 10. Specifikation, grundmaterial bomullstwill.

Figur 11. Grundmaterial, bomullstwill.
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4.3 Framtagning varukonstruktion varptrika (Frans-Satin)

Infér de tester som skall utféras produceras tva olika varukonstruktioner varav den
forsta ar en varptrika. Som varptrikabindning valdes kombinationen sluten Satin och
oppen Frans som tillsammans bildar bindningen Frans-Satin (se figur 12, 13 & 14).
Bindningen har stor stabilitet men ar fortfarande féljsam och repar inte upp sig vid
avskurna kanter (Humphries 2008), och det ar dessa egenskaper som star som grund
till valet av bindning. Trikalaboratoriet pa Textilhdgskolan i Boras tillhandahaller prov pa
olika varukonstruktioner dar olika varptrikakonstruktioner kunde jamféras. De flesta
kombinerade konstruktionerna hade en variant av likalaggning och motsatslaggning. |
det taktila greppet upplevdes motsatslaggningen mer téjbar och elastisk och
likalaggningen hade en stummare kansla vid utstrackning. Varptrikan tillverkades av
filamentgarn i polyester (167/48/1 dtex).

Frans-Satin, som ar en likalaggning, kunde produceras utan komplikationer i
Trikalaboratoriet. Nar varan producerats gjordes ett forsok att virka varan som en
motsatslaggning. Sluten Satin lades i laggskena tva och éppen Frans lades i laggskena
ett. Det resulterade i komplikationer och gick ej att genomféra. Nalar gick av darfor att
kedjorna inte var tillrackligt val synkroniserade (Bengtsson ud) och virkningen av
motsatslaggningen kunde inte fortsatta.

LAGGSKENA 1 LAGGSKENA 2

R MR ; I Y
¢ iE;{%?gmmii.gi?:}.ﬁﬁ , 1’&%%3?%%%& i
Rt R R R
it '{i“ IR ittt
i i :}?ti'f‘ﬁmi%iii‘:*‘:E";; § f*gifisz‘::ﬁ*; i T
1394431 hf‘ﬂi'f'ﬁn;a ‘:z“ t : ﬁ :;;& e :' ‘%’ (1:2;: i
3 Eflsf uﬁq:%:;f ! z!d} { ’vnn::h,}h‘ i iy f:a
RN RRI R E HRBHARRT i
R R st

-I-I *
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(7]

Figur 14. Egetframtaget materia -Satin, varptrik-.
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4.4 Framtagning varukonstruktion vav (Twill)

En vav av Trevira CS polyestertwill (Nm 40/2) togs fram i Textilhdgskolans
vavlaboratorie (se figur 15, 16 & 17). For att sakerstalla att polyestervaven skulle erhalla
en likvardig kvadratmetervikt som den virkade Frans-Satinen gjordes valet att sjalva
vava fram en polyestertwill. Kvadratmetervikten ar viktig for att kunna géra en objektiv
beddmning vid testerna mellan stickad och vavd vara.

En arbetsbyxa gors oftast i en twillbindning enligt Lisa pa Fristads Kansas?, darfor
gjordes valet att ta fram en polyestervav med en sadan varukonstruktion. Anledningen
till att anvanda samma material i bade vav och trika ar att man da kan utvardera hur
varans ytstruktur paverkar vidhaftningen. Polyestertwillen gjordes med 15 inslag/ cm i
vaft och hade en varptathet pa 10 tradar per centimeter, vilket resulterade i en dnskvard
tathet och styvhet hos vaven.

1 2 3 4

Figur 15. Twillbindning.

2 Lisa Rosengren, Raw Material Manager, Fristads Kansas. Mote 14 April 2016, Fristad.
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4.5 Tvatt-test, processgang enligt ISO 6330:2012

Tvattmassa Temperatur Vatskeniva Tvatt-tid Skéljning 1 Skoéljning 1 Skéljning 2 Skajning 2.
(a) (b, ) (d) Vatskeniva Skoljtid Vatskeniva Skoljning.
, (b) (d, e) (b) (b)
Kg AC Cm Min Cm Min Cm Min
2 +/-0,1 60 +/-3 10 15 13 3 13 3
Skéljning 3 Skéljning 3 Skéljning 4 Skéljning 4 Skéljning 4 Total tvatt-tid
Vatskeniva Skaljtid Vatskeniva Skoljtid Centrifugering
(b) (d, e) (b) (d, e) (d)
Min
Cm Min Cm Min Min
13 2 13 2 5 =30

Figur 18. Tvatt-test, ISO 6330:2012

a - Tvattgodset har en temperatur pa 20°C +-5°C nar det laggs i maskinen.

b - Vatskenivan ar matt fran botten av tvattmaskinens trumma, efter att maskinen har varit igadng 1-30
sekunder.

c - Vatskevolymen motsvarar de nominerade nivaerna som ar forutbestamda av ett separat test dar man
anvander ett graderat matmatt.

d - Den angivna tiden kan tolerera en avvikelse pa +- 20 sekunder.

e - Skoljtiden ar matt fran det att vatskan ar nadd.

Tvattmaskinen som har anvants for tvatt-testet ar en Wascatorn FOM 71MP. Maskinen
ar godkand enligt standarden SS-EN ISO 6330:2012 for hushallstvattmaskiner.
Programmet kors i 60°C. | figur 18 forklaras tvattprogrammets arbetsordning utforligt.

| marknadsundersdkningen framkom att tvattradet for arbetsbyxor generellt ar 60°C,
darfor ar det ett krav att &ven reparationsmaterialet skall klara tvatt i 60°C. Under
tvattningen har 2 kg extra textilier tillforts enligt ISO 6330:2012 punkt 8.1 och 8.3,
denna sa kallade ballast (fyllnadsgods) ar ett tygstycke av polyester.

Tvattmedel Skona kuldrtvatt har anvants, enligt rekommenderad mangd, 2 dl per tvatt.
Efter tvatt-testet har provbitarna hangtorkats enligt punkt 10.1.1 (SS-EN ISO
6330:2012). Nar provbitarna torkat kunde nasta tvatt-test startas, med samma procedur
som féregaende test.
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4.6 Val av adhesiv

Under ett studiebestk med Ulrika Martensson® pa KA-Olsson i MéIndal presenterades
reparationsmaterialet med en beskrivande bild (se figur 19) och kravspecifikation (se
figur 7 & 8). Ett antal adhesiv lyftes fram under besoket, varav tre valdes ut sdsom
Tatningstape, Banderolltape och Transfertape. Dessa sorter valdes ut med
kravspecifikationen som grund samt med hjalp av Ulrikas langa erfarenhet av adhesiv
och dess egenskaper.

Varukonstruktion

Smaltlimsfilm

®

Adhesiv

Figur 19. Provbitens sammansatta komponenter.

4.6.1 3M Flexible Air Sealing Tape 8069E FAST-D (Tatningstape)

Tatningstape ar ett mycket flexibelt adhesiv som varken slapper igenom luft eller vatska.
Den fungerar bast pa betong, plywood, gips, rostfritt stal, polyethylene eller eloxerad
aluminium. Det har en patenterad “carrier”, ett material som det flytande adhesivet bars
upp av innan det stelnar till en dubbelhaftande tape (3M 2016). Tatningstapen har en
UV-resistens pa sex manader i direkt solljus och en aldringsbestandighet pa minst 50
ar. Det tekniska produktbladet for adhesivet aterfinns 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 Martensson, Forsaljning, KA Olsson. Méte 9 April 2016, Mdlndal.
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4.6.2 Banderolltape 2051 (Tygtape)

En akrylbaserad Banderolltape som ar dubbelsidig och anvands vid skarvning och
laminering inom skyltindustrin, med foljande 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 anvands som tillbyggnad eller skarvning av textilier och andra material. Det
har hég vidhaftning och ar resistent mot bade vatten och héga temperaturer. Pa grund
av dess starka vidhaftning ar den ocksa lamplig for grovt strukturerade ytor. Det ar en
I6sningsbaserad, modifierad akryltape. Se komplett produktinformation i bilaga 4.

4.6.4 Scotch ATG tapes 926

Adhesiv ATG tapes 926 ar en tape som ska binda mycket bra, daremot ar den svar att
klippa. Den tal hoga temperaturer upp till 149°C. Se produktinformation i bilaga 5.

4.6.5 Dubbelhaftande tejp

Detta adhesiv erhélls fran ASM Packaging Systems AB efter att kravspecifikationen for
adhesivet skickats ut. Adhesivet testades i samma test som de andra adhesiven men
dess vidhaftning var undermalig och darfor valde vi att inte testa vidare pa detta
adhesiv. Nar sedan produktbladet fanns att tillga kunde det utlasas att
maxtemperaturen for adhesivet var 120°C. Testerna i produktutvecklingen halls vid
150°C, detta ar troligtvis anledningen till att provbiten inte behdll sin vidhaftning, se
bilaga 6.

4.7 Val av Smaltlimsfilm

Urvalet av olika typer av smaltlimsfilm skedde pa samma satt som urvalet fér adhesivet.
Mats Johansson* Universitetsadjunkt, Textilhdgskolan i Boras, radfragades och
informerades om var kravspecifikation (se figur 7 & 8).

4 Mats Johansson, Universitetsadjunkt. Mote, Textilnégskolan, 12 April 2016, Boras.
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De mest lampliga smaltlimsfilmerna for &andamalet selekterades, tre olika
smaltlimsfilmer som finns tillgangliga i skolans sortiment. Information om
smaltlimsfilmerna generellt styrkte valet av de smaltlimsfilmer som valts ut for tvatt-test.
Anders Persson®, Universitetslektor Textilhdgskolan i Boras, radfragades om ursprunget
och karaktaren av dessa limfilmers granulat. Det framkom att det ar vanligare att inte
anvanda sig av copolyester (en polyester som bestar av mer an en sorts molekylkedjor).
Darfér gor vi antagandet att de andra tva smaltlimsfilmerna som ar polyesterbaserade
inte innehaller mer an en typ av ester och darfér blir den stérsta skillnaden mellan de
tva polyesterbaserade att den ena ar aromatisk. En aromatisk ester har en benzenring i
molekylkedjan och detta gor filmen styvare menar Anders Persson.

4.7.1 Smaltlimsfilm 1 - Griltex Copolyester

En copolyesterbaserad smaltlimsfilm vars smaltgrader ligger mellan 130°C - 160°C. Av
de smaltlimsfilmer som anvands under produktutvecklingen sa ar copolyesterns
fysikaliska egenskaper att den ar tjockare och styvare an de andra tvad som benamns
som polyesterbaserade termoplaster. Efter vidhaftning med reparationsmaterialet ar
filmen fortfarande rigid och den behaller sin tjocklek (Griltex 2016). Det tekniska
produktbladet fér granulatet som filmen bestar till 100% av aterfinns i bilaga 7.

4.7.2 Smaltlimsfilm 2 - Lubrizol 5713 - LB 600

Det har ar en TPU med mycket hog varmeresistens, en av de hogsta av de TPU som
anvands som limfilm. Den bdrjar smalta fran 96°C och klarar anda upp till 170°C. Det
gar att under tillverkningsprocessen ge flmen en annu hogre varmetalighet och
vidhaftningsstyrka om man tillsatter peroxider eller epoxies men det ar inget som ar
onskvart for oss eftersom produkten skall kunna fixeras med ett vanligt strykjarn som
vid tva punkter ger 150°C. Anvandingsomraden inkluderar olika typer av textila
applikationer och belaggningar (Lubrizol 2016). Filmen behaller sin karaktar och ar
relativt flexibel aven efter smaltning. Det tekniska produktbladet for granulatet som
filmen bestar till 100% av aterfinns i bilaga 8.

4.7.3 Smaltlimsfilm 3 - Lubrizol 58213 - LB 700

Den tredje och sista smaltlimsfilmen som vi testar kallas “75A aromatic Polyester-Based
Thermoplastic Polyurethane”, TPU. Av de tre smaltlimsfilmerna sa ar detta den
tunnaste, mest tdjbara och elastiska filmen och den behaller de egenskaperna efter att
den vidhaftat till varukonstruktionerna. Det ar en aromatisk, polyesterbaserad
termoplastisk polyuretan (TPU) och borjar smalta vid 110°C.

5 Anders Persson Universitetslektor. Mote, Textilhégskolan, 18 Maj 2016, Boras.
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Aromatiska polyestrar fungerar extremt val i utmanande applikationer, de erbjuder en
hdg draghallfasthet (tensile strength) och néthallfasthet. Polyesterfilmen kan anvandas i
flerlagerslaminationer som klister eller som en barriar (American Polyfilm 2016).
Aromatiska polyestrar aldras ocksa battre an andra termoplastiska polyuretaner men
precis som de andra kommer den att brytas ner till slut i mycket fuktiga miljoer (Krugloff
2007). Det tekniska produktbladet for granulatet som filmen bestar till 100% av aterfinns
i bilaga 9.

4.8 Test av reparationsmaterial

Kombinationer av fyra olika sorters adhesiv kommer att testas med tre olika
smaltlimsfilmer och tre olika varukonstruktioner, varptrika (PET), polyestertwill och
bomullstwill. En sddan kombination av de tre olika materialen kallas i rapporten for
provbit. Alla provbitar appliceras sedan pa ett och samma grundmaterial som ocksa ar
en bomullstwill. Se bild pa provbitar i figur 22 och dragtestschema i figur 23.

Figur 22. Provbitar utplacerade i tryckpress fer fixering.

4.9 Sammansattning av provbitar for reparationsmaterial

4 .9.1 Varukonstruktion, smaltlimsfilm och adhesiv

De fem adhesiven och tre smaltlimsfilmerna placerades ut pa de tre
varukonstruktionerna, sasom figur 22 visar. Alla kombinationerna har fatt varsitt namn,
A1, A2, A3 o.s.v beroende pa vilket adhesiv, vilken limfilm och varukonstruktion den
har.
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4.10 Manuellt dragtest for adhesiv

Smaltlimsfilm: Smiiltlimsfilm: Smiiltlimsfilm:
Copolyester LB 600 LB 700
I - -
i i Varukonstruktion: i i uktion: Varukonstruktion: Varukonstruktion: Varukonstruktion:
Varptrika Vav Vav Varptrikd Vav Vv Varptrikd a a
Frans-Satin Twill Twill Frans-Satin Twill Twill Frans-Satin Twill Twill
Polyester Polyester Bomull (arbetsbyxa) Polyester Polyester Bomull (arbetsbyxa) Polyester Polyester Bomull (arbetsbyxa)
Adhesive: A [
Flexible Air Sealing Al A2 A3 A4 A5 A5 A6 A7 A8
Tape 8069E FAST-D
Adhesive: B
Banderolltape 2051 B] BZ 83 B4 BS BS B6 B7 BS
AdhesvesC | T T T e e
TF7931 - Double I
:i;)eed High Tack PET C1 C2 c3 ca 5 a5 C6 c7 c8
Adhesive: D
ATG Tapes 526 D1 D2 D3 D4 D5 D5 D6 D7 D8
Adhesive: E I
Dubbehiiande | 1 E2 E3 E4 E5 E5 E6 E7 E8

Figur 23. Samtliga provbitar.

Manuella dragtester utfordes pa materialen som visas i figur 23. Varje adhesiv har en
allokerad bokstav, siffrorna pavisar vilken smaltlimsfilm och varukonstruktion som
anvants.

Adhesiv A Flexible Air Sealing Tape 8069E FAST-D (Tatningstape)
Adhesiv B Banderolltape 2051 (Tygtape)

Adhesiv C TF7931 - Double Sided High Tack PET Tape

Adhesiv D ATG tapes 926

Adhesiv E Dubbelhaftande tejp

Adhesiv A upplevdes som starkt vidhaftande. Provbiten som hade en varukonstruktion
av bomullistwill foll bort redan efter den forsta tvatt-testen da varukonstruktionen repade
upp sig markant i jamférelse med polyestertwillen och varptrikan av polyester. Det
utférdes inte fler tester med bumulistwill som komponent i de tva sista férslagen med
adhesiv D och E pa grund av att den repar upp sig.

Vid manuell dragning avvecklades alla provbitar i D- och E-sektionen eftersom de
knappt vidhaftade alls. Det var alltsa inte |6nt att med dessa provbitar ga vidare till nasta
steg som innebar att hetta upp smaltlimsfilmen da de inte hade suttit kvar pa
arbetsbyxan tills reparationsmaterialet kunde fixeras med ett strykjarn.
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4.11 Manuellt dragtest for adhesiv och smaltlimsfilm

Smaltlimsfilm:
Copolyester

Smiltlimsfilm:

Smaltlimsfilm:

LB 600 LB 700
' - -
Varukonstruktion: uktion: Varukonstruktion: Varukonstruktion: Varukonstruktion:
Varptrika Vav Vav Varptrikd Vav Vv Varptrikd Vav Vav
Frans-Satin Twill Twill Frans-Satin Twill Twill Frans-Satin Twill Twill
Polyester Polyester Bomull (arbetsbyxa) Polyester Polyester Bomull (arbetsbyxa) Polyester Polyester Bomull (arbetsbyxa)
Adhesive: A
Flexible Air Sealing Al A2 A4 A5 A6 A7
Tape 8069E FAST-D
Adhesive: B
Banderolltape 2051 B 1 BZ B4 BS BG B7
Adnesve:c | [T B I B
TF7931 - Double
Sided High Tack PET C1 C2 Ca C5 c6 Cc7
Tape
Adhesive: D
ATG Tapes 926
Adhesive: E
Dubbelhiftande tejp

Figur 24. Provbitar som -terst-r efter det forsta manuella dragtestet.

De provbitar vars kombinationer presterade bra vid det manuella dragtestet gick vidare

till nasta steg (se figur 24). Detta steg innefattar att, under varme, smalta fast

smaltlimsfilmen pa grundmaterialet, bomullstwill. Denna process sker vid 150°C, detta
motsvarar ett hushallsstrykjarns varme vid tva punkter (Ginetex 2016).

Efter fixeringsprocessen kunde adhesiv C helt uteslutas da dess vidhaftning till
grundmaterialet minskade. Adhesiv A trangde igenom pa provbitens ovansida i

kombinationen A2 och A5, och ledde till att provbiten kandes kletig. For att sakerstalla
att detta inte visade pa en handhavandebrist tillverkades nya provbitar med samma

kombinationer som i A2 och A5. Dessa provbitar testades sedan om pa nytt med
samma resultat som foljd.
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4 .12 Tvatt-test adhesiv, smaltlimsfilm och varukonstruktion

Enligt figur 25 aterstar sex olika kombinationer infér de fem tvatt-testen.

Smiltlimsfilm:

Smiltlimsfilm:

Smiltlimsfilm:

Copolyester LB 600 LB 700
' - f
Varukonstruktion: uktion: Varukonstruktion: Varukonstruktion: Varukonstruktion:

Varptrika Vav Vav Varptrikd Vav Vav Varptrikd Vav Vav

Frans-Satin Twill Twill Frans-Satin Twill Twill Frans-Satin Twill Twill

Polyester Polyester Bomull (arbetsbyxa) Polyester Polyester Bomull (arbetsbyxa) Polyester Polyester Bomull (arbetsbyxa)
Adhesive: A
Flexible Air Sealing Al A2 A4 A5 A6 A7
Tape 8069E FAST-D
Adhesive: B
Banderolltape 2051 B] BZ B4 BS BG B7

Adhesive: C
TF7931 - Double
Sided High Tack PET
Tape

Adhesive: D
ATG Tapes 926

Adhesive: E
Dubhbelhaftande tejp

Figur 25. jterst-ende provbitar infer tv2tt-test.

4.12.1 Tvatt-testresultat adhesiv, smaltlimsfilm och varukonstruktion

Adhesiv/sm@ltlimsfilm/varukonstruktion p- grundmaterial

1:a tvatt-test

e A2 och A5 var bada fortfarande kletiga
e  B17, vidhaftning slappt vid kanter
2:a tvatt-test e A2, A7,B1, B4, B7, B8 vidhaftning slappt vid kanter
3:e tvatt-test e  Ofdrandrade
4:e tvatt-test e A8, vidhaftning slappt vid kanter
5:e tvatt-test e  B5och B8 foll av helt i tvatt-test

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

®

Varptrika
Polyester

@

Copolyester

Flexible air sealing
tape 8069E FAST-D

Figur 26. Provbit A1 med dess komponenter.

Figur 27. Provbit Al efter utfort tv2tt-test.

33



4.13 Tvatt-test omgang tva, smaltlimsfilm och varukonstruktion

Smiiltlimsfilm: Smiltlimsfilm: Smiiltlimsfilm:

Copolyester LB 600 LB 700
N
Varukonstruktion: kti Varul uktion: Varukonstruktion: Varukonstruktion: Varukonstruktion: Varukonstruktion: Varukonstruktion: Varukonstruktion:
Varptriké Vv Viv Varptrik§ Vav Viv Varptrika Vv Vav
Frans-Satin Twill Twill Frans-Satin Twill Twill Frans-Satin Twill Twill
Polyester Polyester Bomull (arbetsbyxa) Polyester Polyester Bomull (arbetsbyxa) Polyester Polyester Bomull (arbetsbyxa)
A
N / \ ” \\ /
F1 F2 )/ G1 G2 N4 H1 H2 \>\/
\ /\\ p \
/ N e
/ N\
/ . a N a4 N

Figur 28. Samtliga provbitar for tvatt-test, smitlimsfilm och varukonstruktion.

For att fa en djupare forstaelse kring enbart smaltlimsfilmernas vidhaftningsegenskaper
och vattenresistens fick aven de genomga ett manuellt dragtest samt tvatt-test enligt
ISO 6330:2012. Provbitarna (se figur 28) bestar av varukonstruktion i bade varptrika
och polyestertwill med de tre smaltlimsfilmerna copolyester, LB 600 och LB 700. Dessa
sex kombinationer fixerades pa det textila grundmaterialet av bomullstwill, vid 150°C i
90 sekunder. Efter varmefixering ansags alla provbitarna ha en likvardig vidhaftning till
grundmaterialet.

4 .13.1 Tvattresultat smaltlimsfilm/varukonstruktion

Smatlimsfilm/varukonstruktion p- grundmaterialet
1:a tvatt-test e  F1, vidhaftning slappt vid kanter

2:a tvatt-test e  F2, vidhaftning slappt vid kanter

3:e tvatt-test e  Ofdrandrade

4:e tvatt-test e  Ofdrandrade

5:e tvatt-test e F1,fdll av helt i tvatt-test

Figur 29. Resultat, tvatt-test sm2ltlimsfilm och varukonstruktion.

G1, G2, H1 och H2 var de smaltlimsfilmer som holl och var oforandrade efter femte
tvatt-testet (se figur 29).
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4 .14 Tvatt-test adhesiv och varukonstruktion

Varptrika
Polyester

Flexible air sealing
tape 8069E FAST-D

Figur 30. Provbit med enbart komponenter av adhesiv och varukonstruktion.

Under vara tester uppkom resultatet att adhesiv A var det mest dverlagsna av
adhesiven. Det satt hardast under det manuella dragtestet och hoéll minst fem tvatt-test i
60°C tillsammans med smaltlimsfilmen av copolyester och med en varukonstruktion av
varptrika (se figur 30). Efter dessa resultat fortsatter produktutvecklingsprocessen med
ytterligare ett test (se figur 31) for hur produkten agerar utan smaltlimsfilm. Infér denna
testomgang har tre provbitar producerats. Tva provbitar varmefixeras i 150°C, en
provbit i 120 sekunder och den andra i 90 sekunder. Den tredje provbiten varmefixeras
inte. Dessa tre provbitar tvattas sedan i 60°C i fem tvatt-test.

Smaltlimsfilm: Varukonstruktion:
Copolyester Varptrika
Frans-Satin
Polyester
i N

Provbit fixerad med  Provbit fixerad med  Provbit fixerad ej
vdrme, vdrme, fixerad med vdarme
1205, 150°C 905, 150°C

Figur 31. Samtliga provbitar fOr ytterligare test.
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4 .15 Tvattresultat adhesiv och varukonstruktion

Detta test visade pa mycket goda resultat (se figur 32) for reparationsmaterialet utan att
anvanda smaltlimsfilm. Provbiten som genomgatt tvatt-testet utan varmefixering
forlorade sin vidhaftning redan efter forsta tvatt-testet och resterande tva provbitar hall
alla fem tvatt-testen. Bast vidhaftning erholl provbit J (se figur 33).

Tvattresultat adhesiv/varukonstruktion p- grundmaterialet
1:a tvatt-test e K, vidhaftning slappt vid kanter

2:a tvatt-test e  Of6randrade

3:e tvatt-test e  Oférandrade

4:e tvatt-test e  Oférandrade

5:e tvatt-test e  Provbit J sitter nagot battre an provbit |

Figur 32. Resultat, tv@tt-test adhesiv och varukonstruktion.

Figur 33. Provbit J efter utfert tvatt-test.
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5 Diskussion

Den har rapporten behandlar en produktutveckling av ett textilt reparationsmaterial.
Metoden som vi har valt att utga ifran ar ett upprattande av en kravspecifikation, flertalet
samtal med sakkunniga, litteraturstudie samt efterféljande laborationer och tester.

Vi upplevde att kravspecifikationen var ett utmarkt verktyg att utga ifran och att den var
en stor hjalp nar vi diskuterade vart amne med sakkunniga pa Textilhdgskolan. Vad vi
upplever fungerade mindre bra var nar kravspecifikationen skickades till externa aktorer
da den troligtvis innehdll fér mycket information som eventuellt férvillade mottagaren.

Smaltlimsfilmen som baserades pa ett granulat av copolyester var den som borde ha
bast egenskaper da den ar speciellt utvecklad for att anvandas pa bomull. Copolyestern
aterfinns i den provbit med bast vidhaftning. Den testades ocksa utan tillagget av ett
adhesiv, for att se om resultatet eventuellt paverkades av att adhesivet tog upp den
mesta varmen, och da var vidhaftningen motsagelsefullt nog mycket dalig.

Smaltlimsfilmen av copolyester varmdes till en temperatur som lag pa den dvre skalan
inom spannet for dess smalttemperatur men kanske kunde den varmts under en langre
tid for ett battre resultat. Temperaturen kan inte andras eftersom appliceringen sker
med ett hushallsstrykjarn pa 150°C, samt att vi maste férhalla oss till vilkken temperatur
de andra materialen klarar. Copolyesterns vidhaftning innan tvatt-testerna initierades
var helt tillfredsstéllande sa det var ett ovantat resultat att den forlorade sin vidhaftning
redan efter forsta tvatten. Detta ar en upptackt som hade varit intressant att forska
ytterligare kring.

Intressant att notera ar att egenskaperna av smaltlimsfilmernas kemiska strukturer inte
stammer 6verens med dess fysiska egenskaper samt vara testresultat. Nar detta
upptacktes radfragades vara experter pa omradet sa att vi verkligen forstatt det hela pa
ratt satt, samt att vi gick dver vara testresultat ytterligare en gang men inga fel
upptacktes. Nar man tittar pa de olika smaltlimsfilmernas konformationsrorlighet (hur
stor rorlighet polymerkedjorna har) sa ar den aromatiska polyestern mindre rorlig an
copolyestern och polyestern. Detta beror pa att den aromatiska polyestern innehaller en
benzenring som gor den styvare. Detta borde ha gjort den aromatiska smaltlimsfilmen
till den styvaste, men den ar i verkligheten den tunnaste och mest tojbara och elastiska.
Vad vi antar ar att tjockleken av de andra smaltlimsfilmerna kan spela en vital roll i
denna markliga diskrepans.
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Pa produktbladen anges det att de andra smaltlimsfilmerna ar polyesterbaserade men
inte av vilken sorts polyester, det skulle kunna vara sa att de ocksa ar innehaller en
benzenring men det ar information som produktbladen inte erbjuder.

Vid vart samtal med Mats Johansson framkom redan fran bérjan att hitta ratt adhesiv
troligtvis skulle komma att bli den storsta utmaningen, trots denna vetskap blev det
svarare an vad vi hade forestallt oss att finna ratt adhesiv. Kommunikationen med
leverantérerna var inte helt okomplicerad och den stora mangden information de erhdll
kan snarare lett till forvirring an klarhet. Nar detta blev tydligt gjorde vi personliga besok
hellre an att bara skicka var kravspecifikation som grund fér de adhesiv vi dnskade
testa. Eftersom vi saknar kunskap om adhesivens kemiska struktur och detta
avancerade omrade forlitade vi oss pa extern hjalp, i detta fall sdljare pa olika foretag
for denna typ av produkt. Hade det varit tydligt att dubbelhaftande tape och adhesiv var
samma sak sa hade vi breddat vart sokfalt ytterligare fran bérjan da det visade sig svart
att hitta adhesiv enkom for textilt bruk. De dubbelhaftande taperna kom darfor in vid
olika tidpunkter, och dessutom sent, i produktutvecklingsprocessen.

Det absolut ultimata hade varit att arbeta med produktutvecklingen under en langre tid
for att forst kunnat sdka efter olika adhesiv samt att direkt borjat med att tillverka
provbitarna. Darefter borde alternativen sallats ur s& att man skulle kunna se vilka som
fungerade gallande vidhaftning, varme och vattentvatt, precis som vi gjort i var
produktutveckling. Vad vi hade dnskat ar mer tid till annu en testomgang med de
adhesiv som har bast egenskaper for att darefter fortsatta produktutvecklingen.
Adhesiven borde analyserats for att forsta varfor just dessa adhesiv fungerade. Genom
denna metod och med var forskning skulle man kunna ga an mer pa djupet, och
eventuellt hitta ett adhesiv som passar annu battre for reparationsmaterialet an det som
vi nu har fatt fram.

De provbitar som hade ett tjockt adhesiv fick en hogre kant ner till materialet det
monterats pa och detta ledde till ett extra slitage. Polyestervaven upplevdes som tunn
och gles efter applicering och detta ledde till att de tjockare adhesiven blédde igenom.
Under laborationerna vagdes proverna for att de alla skulle erhalla samma
kvadratmetervikt, vad som dock visade sig vara an mer viktigt for resultatet var vilken
tjocklek det slutliga textila materialet hade. Pa de tunnare materialen blédde adhesiven
igenom och pa de tjockare erhdll vi god vidhaftning utan genomblédning. Varptrikan i
polyester behdll, som vi ocksa antog, sin form bast av de varukonstruktioner som vi
testade. Pa grund av dess textila konstruktion repade den inte upp sig pa samma satt
som vavprovbitarna och den behdll sin formstabilitet genom alla testerna.
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Det hade ocksa varit intressant att testa andra varukonstruktioner i vav, till exempel en
tat tvaskaft bindning eller alternativt en crepebindning. Dessa bada kan konstrueras
med korta flotteringar och har darfor potential att erhalla ett bra resultat i vara tester.

De tester vi utférde ville vi forankra i de standarder som var applicerbara pa var produkt
samt att de skulle aterspegla en reell situation for hur slutprodukten skulle komma att
anvandas. En férhoppning var att géra ett Martindale test (n6tning éver kant) men tyvarr
var Martindalemaskinen ur funktion. Vi var oroliga att det har skulle komma att paverka
vara slutresultat och dess trovardighet. Det var dock sa stor skillnad pa de provbitar
som inte holl mattet och de som var bra nog att testa vidare att det inte paverkade
resultatet namnvart. Infor fortsatt testning och framtagning av en prototyp ar detta test,
samt ett maskinellt dragprov, 6nskvart for att erhalla en komparativ, standardiserad
siffra for produktens egenskaper. For att summera hade vi dnskat hinna med fler
testomgangar for den dubbelhaftande tapen, likasa ett Martindaletest (néthallfasthet)
samt ett maskinellt dragtest pa provbitarna.

Av resultatet och slutsatsen kan man enhalligt tyda att de flesta av vara provbitar foll
bort pa ett relativt tidigt stadium i testerna. Alla de provbitar som hade bomullstwill som
textil varukonstruktion fransade sig under hanteringen. Redan efter forsta tvatt-testet
kunde de sallas bort, intressant ar att notera att de sallades bort pa grund av estetiska
saval som tekniska skal.

Pa grund av de smala proven pa tape som de olika féretagen kunde erbjuda oss har vi
inte kunnat testa produkten dver en store reva, sa det aterstar att testa produkten i
prototypstorlek (ca 13 cm) for att se hur den reagerar i en reell situation. Grundtanken
med var produkt ar enkelhet, darfér diskuterade vi fram ett satt att presentera produkten
pa som vi anser tillgodose vara krav. Vad vi kom fram till var att det textila
reparationsmaterialet skulle rullas upp pa en rulle (likt ett plaster) for att sedan klippas
till onskvard langd nar man vet hur stor bit reparationsmaterial som behovs.
Reparationsmaterialet kan sjalvklart erbjudas i olika bredder for olika typer av
reparation.

Varptrika var en textil varukonstruktion som vi var intresserade av for dess egenskaper
av formstabilitet samt att den inte repar upp sig. Varptrikans egenskaper visade sig vara
olOvertraffade av de andra varukonstruktionernas egenskaper och darmed ett verkligt
bra val. Efter flertalet tvatt-test var dess kanter helt oférandrade, tvartemot flertalet
andra prover som repades upp redan under forsta tvatt-testet. Vi antar att detta ar tack
vare att varptrikdns maskor binder i fler an en riktning.
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De provbitar som visade goda resultat i vara tester forsdkte vi analysera och urskilja
vilken komponent som gjorde att provbiten erhdll en bra vidhaftning. Adhesivet som
kallas 3M Flexible Air Sealing Tape 8069E FAST-D (tatningstape) var det adhesiv som
visade pa bast vidhaftning. Vid narmare studie av produktbladet av detta specifika
adhesiv antar vi att det ar det faktum att adhesivet har en “carrier” eller pa svenska
kallat barare - nagot som det flytande adhesivet bars upp av innan det stelnar till en
dubbelhaftande tape (3M 2016) ger det en god vidhaftning. Bararen som aterfinns i
adhesivet ar patenterad av 3M och de offentliggor inte informationen om bararen. For
att undersdka detta adhesiv vidare gjordes ytterligare en omgang tester, nu med enbart
detta adhesiv, preparerat pa tre olika satt. Vi var intresserade av att fa klarhet i huruvida
adhesivet behdvde varmefixeras innan tvatt-testet och om olika langd pa
varmefixeringen skulle ge nagot utslag i resultatet.

Tre provbitar forbereddes, en dar adhesivet och varukonstruktionen inte varmefixerats,
en dar provbiten fixerats i 90 sekunder och den sista provbiten fixerades i tvd minuter.
Provbiten utan varmefixering borjade tappa vidhaftning utmed kanterna redan efter
forsta tvatt-testet men de andra tva satt bada kvar helt opaverkade efter fem tvatt-test.
Den skillnad man visuellt kan se ar att den provbit som varmefixerats i tva minuter ar lite
mer tillplattad. Det har ar ett resultat som forst forbryllade oss, vad vi antar har hant ar
att den barare som finns i tatningstapen ocksa agerar som en smaltlimsfilm och att detta
ger den en sa god vidhaftning.

Om man da jamfér komponenterna de tva provbitar som bibehdll bast vidhaftning sa
bestar de bada av en varukonstruktion av varptrikd och tatningstape, den forsta har
ockséa en smaltlimsfilm av copolyester. Av vart resultat kan man utldsa att dessa klarade
vara tester bast och ar jamforbara produkter. Eftersom det ar vart syfte att efterstrava
enkelhet sa ser vi provbiten med enbart varukonstruktion och adhesiv som den provbit
som vi 6nskar gora fortsatta tester pa, detta ligger dock utom ramarna foér denna
rapport.

Nagra aspekter man boér ha i atanke vid fortsatt produktutveckling av
reparationsmaterialet ar att eftersom detta adhesiv ar utvecklat for att anvandas inom
byggbranchen pa byggmaterial kan det innehalla @mnen som inte ar lampliga for att
appliceras pa bekladnad.
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6 Slutsats

Fragestallningen i rapporten lyder fiHur kan ett textilt reparationsmaterial konstrueras
s- att det kan appliceras p- ett enkelt s2tt, utan s°mnad?0

De tester som utforts som grund fér denna rapport pavisar att ett reparationsmaterial
gar att konstruera pa ett sadant satt att inte sdmnad behdvs for att erhalla en mycket
god vidhaftning som resultat.

Produktutvecklingens syfte ar att produktutveckla ett textilt reparationsmaterial for textila
applikationer pa arbetsbyxor som utsatts for hdgt slitage. Applikationen skall kunna
utféras utan sdémnad.

Den slutsats som vi kan gora efter produktutvecklingen av ett textilt reparationsmaterial
ar att tva av de testade reparationsmaterialen har genomgatt fem tvatt-test utan att
forlora vidhaftning. Dessa bada har varptrika av polyester som varukonstruktion och
material, samma adhesiv (Tape A, tatningstape). Den ena provbiten ar uppbyggd med
en smaltlimsfilm av copolyester och tatningstape som adhesiv. Pa den andra provbiten
har endast tatningstapen (adhesivet) kombinerats med varptrikan. Efter att provbitarna
monterats pa grundmaterialet har bada varmefixerats i 150°C i 90 sekunder. Dessa tva
provbitar har visat mycket god vidhaftning efter 5 tvatt-test. Vi anser att fragestallningen
besvaras av resultatet av produktutvecklingen for reparationsmaterialet och att syftet av
rapporten darmed kunnat uppfyllas.

Nyttan av rapporten ar bade en besparing av reparationstiden for arbetsbyxorna som
slits sonder i fortid samt den sett ur ett mlijéperspektiv da livslangden for arbetsbyxan
utdkas nar den lagas. Aven byggféretagen, och dess kunder, skulle gagnas av att
arbetsbyxorna repareras istallet for att kasseras da en lagre totalkostnad for
arbetsklader erhalls.
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6.1 Forslag till fortsatt forskning

e Kan man utveckla ett adhesiv som besitter funktionen bade fran en smaltlimsfilm
och ett adhesiv (att sjalva massan forvandlas i varme till smaltlimsfilm) ?

e Skulle vissa limfilmer och adhesiv fa en battre vidhaftning vid en hégre
temperatur, alternativt en langre smaltprocedur?

e Skulle ett storre antal tvatt-tester behdvas for att mer trovardigt kunna utvardera
hur reparationsmaterialet agerar under plaggets livscykel?

e Varfor har smaltlimsfilmen av copolyester, som ar speciellt utformad for att
appliceras pa bomull, mycket dalig vidhaftning vid applikation pa just bomull nar

den tillsammans med adhesivet fungerade sa bra?

e Vilka amnen innehaller Tatningstapen och ar den lamplig att anvanda inom
bekladnad?
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8 Bilagor

Bilaga 1 Samtal
Mats Johansson, Universitetsadjunkt. d 12/4

Det finns tva typer av lim som kan vara aktuella fér produktutveckling av en textil
reparationslapp, smaltlimsfilm och dubbelhaftande tape (adhesiv). Smaltlimsfilm som forst
smalts en gang mot lagningslappen for att senare kunna smalta en andra omgang tillsammans
pa lagningsobjektet. En dubbelhaftanede tape, adhesiv, appliceras ovanpa smaltlimsfilmen. Nar
reparationsmaterialet ska fastas mot arbetsbyxan fastnar forst lappen genom att adhesivet
faster mot byxan. For att fa basta resultat tillfér man varme (genom strykjarn) och stryker pa
reparationsmaterialet sa att smaltlimsfilmen faster pa arbetsbyxan. Smaltlimsfilmen kan varmas
minst tva ganger utan att egenskaperna forsamras, efter en varmeapplicering bor vidhaftningen
for tvatt fortfarande vara stark.

Limfilmen skall inte utsattas fér hogre varme an 150°C, lagom ar 130-140°C. Det ar bra om
reparationsmaterialet ar flexibelt for att minska risken att det spricker. Varukonstruktionen har
troligtvis en underordnad roll till limmet, likaval som fibersammansattningen (polyamid 6.6
/polyester) troligtvis har en underordnad roll till immet. Det diskuterades kring olika testmetoder
och de absolut viktigaste och troligtvis utslagsgivande kom att bli ett nétningstest vid dverkant
och antalet tvattar reparationsmaterialet klarar av. Det ar av hdg vikt att anvanda ett och samma
grundmaterial (ev. Blakladers byxmaterial) till alla tester och da testa olika varukonstruktioner for
tydliga resultat.

Lena Berglin, Universitetslektor. d 20/4

Stapelfibrer har battre vidhaftning, att anvanda bomull ser Lena som ett bra alternativ for att fa
god vidhaftning, med det inte sagt att vi behdver anvanda oss enbart av bomull. Testa
vidhaftningen pa manga material, ruggning ar ett bra alternativ for att 6ka vidhaftningen. Det nya
materialet, en flockad polyamid, som verkade intressant ar hydrofobt och andrar sig ej. Det
kommer dock bli en luddig vav och darfér kanske inte sa& passande till andamalet. Vaven
kommer bli tjock vilket ar mindre dnskvart. Det ar bra att testa reparationsmaterialet med manga
olika bindningar i vav, varptrika och trika, for att kunna salla och fa fram den mest optimala
strukturen.

Lena poangterade att arbetet innehaller manga tester, bra att smalna av sa att det inte blir for
yvigt. Arbetet har ett bra utgangslage men det bor sallas bland alla material och bindningar.
Kevlar ar mycket styvt och otympligt, troligtvis for dyrt for var produkt. Polyamid ar ett battre
alternativ da det har bra néthallfastighet och ar relativt billigt. Vad stalls det for krav pa
reparationmaterialet, kan det vara en bra forskningsfraga? Vi har insett att fiberns egenskaper
inte ar lika viktiga i jamforelse med limmets egenskaper.
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Bilaga 2, 3M Flexible Air Sealing Tape 8069E FAST-D

M
VHB™ Acrylic Foam Tape 4918F

Product Data Sheet

Updated . Sept 2002
Supersedes : March 1966

Product Description

4918F is a clear acrylic VHB tape. It is colourless making it ideal for bonding transparent
materials or for applications where a coloured bond line is unacceptable.

These tapes have somewhat lower peel, tensile and shear performance than most other
VHB due to their inherent softness.

Physical Properties Adhesive Type Acrylic
Mot for specification purposes
Thickness (ASTM D-3652)
Tape 2.00 mm
Liner 0.13 mm
Total 2.13mm
Foam Density 960 kigm*
Release Liner Red Film
Tape Colour Clear This tape product is clear in
colour but NOT guaranteed
to be optically clear.
Shelf Life 24 months from date of despatch by 3M when stored in the

original carton at 20°C & 50 % Relative Humidity

Performance
Characteristics
Mot for specification purposes

Peel Adhesion to

Stainless Steel

90" pesl (@ room temp, 72 hr dwell,
2w speed 300mmimin

26 N/10mm

Static Shear Strength
weight held for 10,000 mins to stainless steel
with % sq in (3.23 sg cm) overdap

1000 g @ 22°C
500 g @ 66°C
500 g @ 93°C

Normal Tensile (T-
Block)

1o Aluminium at reem temp,
5.45 =g om, jaw 50 mmimin

690 kPa

Temperature
Performance

Max (hours/minutes)
Max Continuous

(days/weeks)

150°C
90°C
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Date : Sept 2002
VHB™ Acrylic Foam Tape
4918F

Performance
Characteristics (Cont...)
Not for specification purposes

Solvent Resistance
Splash testing cycle - 20 seconds submersian
- 3 oycles.

Mo apparent degradation when exposed to splash testing
of most solvents including gasoline, JP-4 jet fuel, mineral
spirits, motor oil, ammonia cleaner, acetone, methyl ethyl

ketone. 20 seconds air dry.

UV Light Resistance

Mo change in clarity was seen after 346 hours QUV.

Additional Product
Information

Bond strength is dependent
upon the amount of
adhesive-to-surface contact
developed. Firm application
pressure develops better
adhesive contact and thus
improves bond strength.

To obtain optimum
adhesion, the bonding
surfaces must be clean, dry
and well unified. Typical
surface cleaning solvents
are isopropyl alcohol/water
mixture (rubbing alcohol) or
heptane. Use proper safety
precautions for handling
solvents.

It may be necessary to seal
or prime some substrates
prior to bonding.

a. Most porous or fibred
materials (e.g. wood)
will require sealing to
provide a unified
surface.

b. Some materials (e.g.
copper, brass,
plasticised vinyl) will
require priming or
coating to prevent
interaction between
adhesive and
substrates.

Ideal tape application
temperature range is 20 to
40°C. Initial tape
application to surfaces at
temperatures below 10°C is
not recommended because
the adhesive becomes too
firm to adhere readily.
However, once properly
applied, low temperature
holding is generally
satisfactory.

In some cases bond
strength can be increased
and ultimate bond strength
can be achieved more
quickly by exposure of the
bond to elevated
temperatures (e.g. 65°C for
one hour). This provides
better adhesive wetout on to
the substrates.

CAUTION

The following situations
must be evaluated
thoroughly to determine
whether VHB products are
suitable for the intended
use.

Applications of 4818F which
require performance at
severe cold temperatures
must be thoroughly
evaluated, if the expected
use will subject the VHB
Joining System fastener to
high impact stresses. For
cold temperature
applications from 0 to 10°C
use 4943.
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Date : Sept 2002
VHB™ Acrylic Foam Tape
4918F

Applications

3 and VHB are trademarks of the 3M Company.

VHB Joining Systems are
suited for use in many
interior and exterior
industrial applications. In
many situations, they can
replace rivets, spot welds,
liquid adhesives and other
permanent fasteners. Each
product in the VHB family
has specific strengths.
These can include high
tensile, shear and peel
adhesion and resistance to
solvents, moisture and
plasticiser migration. All
VHB fasteners should be
thoroughly evaluated by the
user under actual use
conditions with intended
substrates, especially if
expected use involves
extreme environmental
conditions.

VHB Joining Systems are
suitable for bonding a
variety of substrates,
including sealed wood,
many plastics, composites
and metals. Plastics which
can be a problem are
polyethylene, polypropylene,
teflon, silicones and other
low surface energy
materials.

Plasticised vinyl bonding is
dependent on the types and
concentrations of
plasticisers which can
migrate into the adhesives
causing a reduction in bond
strength; 4945 is most
resistant to plasticiser
migration.

Galvanised surfaces are
potential problems and
should be carefully
evaluated.

To prevent corrosion on
copper and brass, only
lacquer coated material
should be used within VHB
Joining Systems.

Thorough evaluations are
recommended when
bonding is required to any
questionable surface.

Values presented have been determined by standard test methods and are average values not to be used for specification purposes.

Our recommendations on the use of our products are based on tests believed to be reliable but we would ask that you conduct your
own tests to determine their suitability for your applications.
This is because 3M cannot accept any responsibility or liability direct or consequential for loss or damage caused as a result of our

recommendations.

Tapes & Adhesives

3M United Kingdom PLC
3M House,

28 Great Jackson Street,
Manchester,

MI15 4PA

Product Information :

Tel 0870 60 800 50
Fax 0870 60 700 99

@ 3M United Kingdom PLC 1996

3M Ireland

3M House, Adelphi Centre,
Upper Georges Street,

Dun Laoghaire,Co. Dublin,
Ireland

Customer Service :

Tel (01)280 3555
Fax (01) 280 3509
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Bilaga 3, Banderolltape 2051

Product Description

|+ 1S

=
. ‘ IDEALTA

2051 is a double sided clear tape with trame polyester as carrier and a modified

acrylic adhesive.

Performance Features

Excellent adhesion and good temperature and UV resistance.

Applications

Used for splicing and laminating in the sign industry for banner material.

Technical information

Adhesive Acrylic water base
Carrier Multi-directional polyester mesh
Liner Silicone Paper

Colour Clear Yellow

Colour Liner Havana

Carrier Thickness (mm) none

Adhesive Thickness none

Thickness without liner (mm) 0.12

Adhesion Strength (N/25mm) 30

Tensile Strength (N/25mm) 20

Temperature Range (°C) Between -10 and +100
Ultra Violet resistance fair

Plasticiser Migration resistance fair

External Usage fair

Liner Type Weight 80 gr

Impartant: The performance of all adhesve products s affected by many factors: heat, humidity, type of substrate, texture, inks used, and aoplication techrique. Dur suggestions and
recommencations cancerning the use and appiication of our products are based on tests we believe are refiable. However, the purchaser must test the suitadility of our sroducts for
his Intended yse under his own operating conditions. American Bitfe Inc. Assumes no liability for claims beyond the replacement vakue of any defective praducts, and Is no way

for consequential or incidental demages, Thess grocucts are not sukable for pralonged outdoor exposure.,

AMERICAN BILTRITE INC.
EXCELLENCE THROUGH QUALITY

Industriezone 23, B-9600 Ronse, Belgium
tel: +32 (0)55/23.51.51 fax: +32 (0)55/23.51.61
e-mail: info@idealabi.com website: www.idealabi.com

Date of issue: May 2008 Responsible: Electrical / [ndustrial Product Manager
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Bilaga 4, TF7931 - Double Sided High Tack PET Tape

P
GO STOKVIS TAPES

Description

Product properties

Specifications

Applications

Storage and ageing

Applying tips

Additional technical
properties

TF7931 - Double Sided High Tack

S
il

This double sided tape consists of a Polyester film carrier and a solvent based modified acrylic adhesive.

It has a very good resistance to ageing, humidity, water, temperatures, chemicals, solvents, weak acids and
alkalis and UV light. It has very good adhesion and shear resistance to metal, glass, varnish and other high
surface energy materials. It also has good adhesion and shear to low surface energy materials, and because of
its high adhesive mass it is suitable for rough or structured surfaces.

Fulfil EU directive 2000/53/EC (ELV) and EU directive 2002/95/EC (RoHS).

Is IMDS registered
Is Rohs complient

It is used for the secure attachment of truck and car mirrors in plastic housings and as an adhesive medium for
trims, covers and cable trunks. It is used for the extension and splicing of paper, textiles, plastic and metal
films, where high shear strength and adhesion is required.

2 years shelf life whilst stored in original packaging and ambient room temperature. Keep out of direct
sunlight.

All substrates should be clean and contamination free, a solvent such as Isopropyl-Alcohol is recommended for
cleaning purposes, and the tape should be applied with pressure.

180° peel adhesion after 20 minutes: 30 N/25mm.
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Bilaga 5, Scotch ATG tapes 926

Scotch’

ATG Tapes
924 +926 + 928 + 969 « 976 + 987

Technical Data April, 2011

Product Description Tape 924 0.05 mm thick adhesive transfer tape

Tape 926 0.13 mm thick high performance adhesive transfer tape
Tape 928 0.05 mm thick high-tack/low-tack double coated tape
Tape 969 0.13 mm thick high-tack adhesive transfer tape

Tape 976  0.05 mm thick high-tack adhesive transfer tape

Tape 987 0.04 mm thick adhesive transfer tape

Tapes are reverse wound on 1-inch diameter cores for use in Scotch ATG dispensers.

Construction
Products Tape 924 Tape 926 Tape 928 Tape 969 Tape 976 Tape 987
Adhesive Type:* 400 350 400/1000 300 300 400
Adhesive Carrier: None None Tissue MNone None MNone
Release Liner: Tan Paper Tan Paper White Paper Tan Paper Tan Paper Tan Paper
*DK DK *PCK DK *DK DK
Approximate Thickness:
Release Liner
0.10 mm 0.10 mm 0.15mm 0.13 mm 0.10 mm 0.09 mm
Tape Only 0.06 mm 0.13 mm 0.06 mm 0.13 mm 0.05 mm 0.04 mm
Tape Color: Clear Clear White Clear Clear Clear

*DK = densified kraft PCK = polycoated kraft

*Adhesive System 350 is a firm acrylic pressure-sensitive adhesive system. It features very high adhesion to a variety of surfaces, excellent
shear holding power, high temperature resistance and excellent UV resistance.

Adhesive System 400 is a medium-firm acrylic pressure-sensitive adhesive system. It features an excellent balance of good initial adhesion
(quick stick) and good shear holding power.

Adhesive System 400 is a medium-firm acrylic pressure sensitive adhesive system. If features high initial adhesion to a wide variety of
materials and good shear holding power.

Adhesive Systern 300 is a soft acrylic pressure-sensitive adhesive system. It features very high initial adhesion and good shear holding power
to a wide variety of materials including most plastics.

Adhesive Systern 1000 is a low-tack, repositionable acrylic pressure-sensitive adhesive.



Scotch® ATG Tapes

924 ¢ 926 ¢ 928 « 969 » 976 » 970X
Typical Physical Note: The following technical information and data should be considered representative
Properties and or typical only and should not be used for specification purposes.
Performance
Characteristics
Products Tape 924 Tape 926 Tape 928 Tape 969 Tape 976 Tape 987
Adhesion to Steel:
(ASTM D3330) 3 N/100mm.
27 NA00 mm 163 N/00 mm  low-tack side 82 NA00 mm 66 N/100 mm 22 NM00 mm
high-tack side
13 NADO mm
Relative High Temperature
Operating Ranges:
Long Term (days, weeks)
82°C 143°C 49°C 82°C 82°C 82°C
Short Term (minutes, hours})
121°C 232°C 82°C 121°C 121°C 121°C
Relative Solvent Resistance: Good Very Good Fair Medium Medium Good
U.V. Resistance: Excellent Good Good Not recommended Excellent

for direct exposure
to sunlight or other
sources of U.V. light.

Shelf Life of Tape in Roll Form:

24 months from date of manufacture when stored in original cartons at 21°C and 50% relative humidity.

Available Sizes

Available Lengths: 329m 185m 186.5m 16.5m 328m 3289m
54.9m 329m 329m 329m 54.9 m 54.9m

Available Widths: B.4mm, 12.7mm. 6.4mm, 127mm. &4mm, 12.7mm. 64mm, 12.7mm. 6.4mm, 12.7mm. 6.4mm, 12.7mm.

19mm, 50.86mm.  19mm, 50.8mm. 19mm, 50.8mm. 19mm.

Normal Slitting Tolerance: 0.8 mm

Core Size (ID) 25.4 mm 25.4 mm 254 mm 25.4 mm 254 mm 25.4 mm

Application Techniques  * Bond strength is dependent upon the amount of adhesive-to-surface contact

developed. Firm application pressure helps develop better adhesive contact and

improve bond strength.

* To obtain optimum adhesion, the bonding surfaces must be clean, dry and well
unified. Typical surface cleaning solvents are isopropyl alcohol and water (rubbing
alcohol) or heptane. Note: Be sure to follow the manufacturer’s precautions and

directions for use when using solvents.

* Ideal tape application temperature range is 21°C to 38°C. Initial
tape application to surfaces at temperatures below 10°C is not recommended
because the adhesive becomes too firm to adhere readily. However, once properly
applied, low temperature holding is generally satisfactory.
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oUWl AL 1dPES
924 ¢ 926 ¢ 928 « 969 * 976 » 970X L

General Information

« Tape 928 is a low-tack adhesive which allows removal from many papers, foils, and
films without adhesive residue and will not cause delamination of most paper stocks. In
many cases, the tape can be reused numerous times.

* Tape 928 will not bleed into most paper stocks which helps minimize possible
discoloration or staining.

* Flexible materials will adhere better to tape 928 than will rigid materials (e.g., paper vs.
cardboard). It may also be necessary to remove curl from certain materials to avoid
having them pull away from the low-tack adhesive of tape 928 over a period of time.

* ATG tapes are a reverse wound version of standard 3M Adhesive Transfer
and Double Coated tapes for use in the Scotch® ATG hand-held dispensers.
Comparable 3M tapes are: ATG Tape  Comparable 3M ATT/DC Tape

924 465(9665)
926 9485
928 ] 9416
968 950
987 9498
[ 978 927
Note: The user should carefully evaluate the product under actual use conditions to
determine whether it is fit for a particular purpose and suitable for the user’s
method of application.
Application Ideas * Tape 924 * Tape 928
Tape 924 is ideal for bonding a wide variety Many repositionable, reusable, or
of similar and dissimilar materials such as reclosable uses such as:
metals, glass, wood, papers, paints, and many + Reclosable bags or envelopes
plastics. Some application ideas include: + Core starting and end tabbing of
* Mounting promotional items, posters, etc. papers, foils, and films
* Core starting. + Novelty items
+ Mounting picture frame mat boards and + Removable stickers and labels
dust covers. + Point of purchase displays
+ Tape 926 * Book inserts

+ Mounting promotional items

+ Removable/changeable
advertisements

+ Temporary hold for protective
packaging materials, such as
foam or cardboard, used during
shipment of manufactured goods

Tape 926 is ideal for applications requiring

high bond strength, high shear strength and

high temperature performance. Some

application ideas are:

* Nameplates on award plaques.

* Bonding foam insulation.

* Bonding folders and boxes that have a
higher degree of memory.
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Bilaga 6, Dubbelhaftande tejp

eta b PRODUKTINFORMATION

we know tape

etab 9139

Produkt: Dubbelhaftande tejp

Produktnummer: 9139

Material: Polyesterfilm

Héftémne: Akryl

Tjocklek: 0,155 mm

Héftférmaga: 13,6 N/10 mm

Férg: Transparent

Draghaéllfasthet: 24 N/10 mm

Max. téjning: 100 %

Temp. gréns: -40C/+120T

Max bredd: 1400 mm

Egenskaper: Polyestertejp med hég haftformaga. Varmetalig. Stark och stabil. Aldringsbestandig.
UV-resistent, mjukgorarbestandig. Med skyddsliner.

Anvéndningsomraden: For skarvning och montering av plast, glas, metall, porslin, fotografier m.m.

Datum: 08-05-22 Ersétter: -

Ovriga uppgifter: De tekniska uppgiftema bar betraktas som riktvarden.

Ingen tejp kan lagras under obegransad tid. Livsiangden for tejpen kan dock Gkas
genom att folja foreskrifterna. LAmpligt &r att lagra tejperna i forr, mérk och sval
lokal. Luftfuktighet ca 50 % och temperatur ca 18-23°C. DA vi icke kanner till de
férhéllanden under vilka tejperna lagras hos véra kunder, garanterar vi endast fér
tejpernas kvalitet vid leverans. Ansvar utéver fakluravérdet pitages ej.

www.etab.eu email: info@etab.eu

Tel: +46 (0) 42 668 00, Fax: +46 (0) 42 668 05

Box 117, SE-265 22 Astorp, Sweden

Stdra Vallgatan 7, SE-265 31 Astorp, Sweden

Bankgiro: 365-2535, Postgiro: 51 72 40-8, VAT No. SE556552383301



Technisches Merkblatt
Technical Data Sheet

Griltex 8E

Bilaga 7, Smaltlimsfilm 1 - Griltex Copolyester

Copolyester
Copolyester

Schmelzbereich
Melting range

Glasumwandlungstemperatur (T,)
Glass transition temperature (T,)

Schmelzviskositat (Mittelwert)
Melt viscosity (average)

Schmelzvolumenindex MVR (Mittelwert)
Melt volume rate MVR (average)

Dichte
Density

Schmelzeauftragstemperatur
Hotmelt application temperature

Folienextrusionstemperatur
Film extrusion temperature

Pulverbeschichtungstemperatur
Powder coating temperature

Laminiertemperatur
Lamination temperature

DsC

DsC

ISC 1133
160 °C/2.16 kg

ISO 1133
160 °C/2.16 kg

ISO 1183

Beschichtungswalze

Coating roller

Breitschlitzdlse
Slot die

Disenkopf
Die head

Gravurwalze
Engraved roller

Klebstoff
Adhesive

Druck (pneumatischer Fixierdruck in einer Durchlaufpresse)
Pressure (pneumatic fusing pressure in a flow-through press)

Zeit (Presse)
Time (press)

Chemische Reinigungsbestandigkeit
Resistance to dry cleaning

Waschbestandigkeit
Resistance to laundry

Alle Messungen wurden an getrocknetem Material durchgefiihrt.

All measurements have been taken at dried material.

EMS-CHEMIE AG

Business Unit EMS-GRILTECH
Reichenauerstrasse

CH-7013 Domat/Ems, Switzerland

Phone +41 81 632 72 02, Fax +41 81 632 74 02

www.emsgriltech.com

[°C] 110-115
[°C] 28
[Pa*s] 750
[cm®/10 min] 14
fa/em®] 1.29
[Cl 200 - 240
[°C] 190 - 230
[°C] 140 - 180
[C] 50 - 60
[°C] 130 - 160
[N/em?] 3.0-50
[s] 12-20
gut
good
[*C] 60

Griltex’
+MS
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