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1 - vystupni otvor horniho krytu

2 - buben

3 - Femenice

4 - pevny hifeben

5 - rotujici hifeben

6 - valecky podavaciho
mechanismu

7 - vstupni otvor

8 - provazec

9 - stul

10 - perforovany plechovy kryt

11 - ventilator

12 - stojan

13 - potrubi

14 - elektromotor




druhy rozvolfiovacich nastroju
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1 - nakladaci stroj s odvazovaci nasypkou 2 - podavaci a Cistici zafizeni
3 - pfedmykadlo 4 - hlavni valec
5 - pfenasSeci pasy 6 - mykaci stroj a hlavnimi

bubny
7 - femenovy rozdélovacé 8 - predpfizova navijeCka
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Quitted fabric waste & foam
Cutting machine BG1007




télo motoru
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ruéni vibraéni ntzky

www.sici-stroje-singer-brother.cz

mala kotou€ova fezacka

ruéni kotoucova rezacka

www.sici-stroje-singer-brother.cz

www.sici-stroje-singer-brother.cz




svisla textilni pila

wowwsici-strje-singer-brother.cz.

1 - pojizdn patin, 2 - bezpeénostni tyg, 3 - kryt nose, 4 - nliz, 5 — péka
ke #vedini tyEe, 6 — kabel, 7~ dradlo, & - rozbéhowé kolotko, 9 — elektromotor,
10~ vypinal, 11 — rukojer, 12 - bruska, /3 - vedeni a kryt nose

pasova pila fezani pasku rolovaného materialu

e

W huesler.cz

Pasova pila na
pénové
materialy

robexpedie robex-dk cz




. PC fizena fezacka

i |

pro hadicové zbozi

http://www.huesler.cz

fezaci automat

http://www.huesler.cz
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A — spodni uloZeni vysekavacich no#li, B — sestava
vysekavacich noZi: 7 - zadni stil, 2 - podkladova deska (plech) pro noZovou sestavu,
4~ vrstva textilniho materidlu, 4 — most, 5 — hydraulicky vélec, 6 — razidlo,

! - nokové sestava, & — stojan stroje, 9 — predni still, 10 - vyhazova¢ (pénovy material
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2 13 14 15 16
1 - davkovaci stil 2 - podkladovy plech s noZovou sestavou 3 - most
4 - stojan mostového lisu 5 - vodici sloupky 6 - hydraulicka jednotka
7- vrstva potahové textilie 8 - stul pro noZovou sestavu

9 - stlil se vzduchovym polstarem 10 - ventilator

11 - vrstvici stroj

12 - kompletaéni stal 13 - zvedaci a zasouvaci zafizeni

14 - smér posuvu nozovych sestav pfi vyméné
16 - fezaci stroj

15 - ulozny regal noZovych sestav
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vodite it

napinad vrchnl nitd

Johla

palka

stahovd deska
24kiadnl deska

nifové kollky

navije spodnl nith

. rulnl kelo

volba druhu stehu

Sici jednotka

WWW.

sefizovad délky siehu

- 2 B
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nastaveni chodu vplfed-vzad
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strojni Siti dvoji niti
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A - schéma svarovaciho lisu
generatoru a
pfesuvného stolu

B - schéma elektrod

C - prufez opéradlem po
svafeni potahu

1 - spodni elektroda

2 - generator

3 - svarovaci lis

4 - vodici drdha

5 - hydraulicky agregat
6 - vozik

7 - zakladova deska

8 - pfesuvny stll

9 - spodni dilec folie
10 - pfeklizka opéradla
11 - pénovy material
12 - lisovaci deska

13 - honi elektroda

14 - horni dilec folie
15 - elektricky vodi¢
16 - elektricka izolace
17 - pfesah svaru

mobilni . . stacionarni
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‘www.fiabmachines.com
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1 - lapac vihkého vzduchu

3 - odstfedivy ventilator

5 - zasobnik pfedpénéného granulatu

7 - potrubi a silo pro dopravu granulatu
9 - presivaci zafizeni

11 - pfivod chladici vody

13 - pfivod pary

Z 7 7

i1

2 - protipozarni zed

4 - vyzravaci sila

6 - sud na surovy granulat

8 - pfedpénovaci zafizeni

10 - vypénovaci lisy

12 - pfivod tlakového vzduchu
14 - vypénovaci lisy
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vyrobni linka
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1 - pohon voziku 2 - pfedehfivaci tunel
3 - ventilator 4 - obéhova draha
5 - vypénovaci formy 6 - vypénovaci stroj
7 - ovladaci pult a - odjisténi a otevreni formy
b - vyjmuti vylisku z formy c - Cisténi formy
d - vkladani latky do formy e - nanaseni separatoru
f - uzavieni formy g - plnéni smési do formy

h - uzavfeni plniciho otvoru
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zpracovani textilniho odpadu.pdf



TEXTILNIi STROJE

Umeéni zpracovavat vlakna do vhodnych utvari pro potieby ¢lovéka — 4000 let pred n.l.

Vlakna: Prirodni - rostlinna ze semen (bavina, kokos, ... )
lykova (len, konopi, juta, ... )
z lista (sisal, konopi, ... )

- ZivocisSna ze srsti (vina ov¢i, velbloudi, angorska, ... )
sekret hmyzu (bourec morusovy — hedvabi)

- anorganicka azbest

Chemicka - ptirodni polymery (celuloza, kaucuk, bilkoviny, ... )
- syntetické polymery uhlikové retézce (polyolefiny, vinyl, .. )
heteroatomy (polyester, polyamid, .. )

- nepolymerni kovova
mineralni
uhlikova

Vyrobky z textilnich vlaken a textilni materialy stale vice pronikaji do technického vyuziti
a casto jsou primo vyuzivany jako konstrukcni materialy s ohledem na jejich specifické
vlastnosti (relativné vysokou pevnost, nizkou hmotnost, chemickou odolnost, vysokou
taznost ¢i zna¢nou zaruvzdornost (napi. pii vyrobé kompoziti).

Pro pouziti viaken k vyrobé polotovari nebo textilii musi byt viakna vhodné zpracovana a
upravovana — k tomu slouzi specialni technologie a primyslové provozy
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Skupiny textilnich strojii (specialni tcelové stroje pracujici v automatizovaném rezimu)

Pro vyrobu prize, tj. délkovych textilii riznych struktur, se pozivaji pradelnické stroje, které postupné
zpracovavaji jednotlivymi operacemi béhem rtiznych spradacich procest vlakennou surovinu.

« Stroje rozvoliiovaci se pouzivaji pro pocatecni rozvolnéni slisované masy vlaken na jednotlivé
chomacky vlaken. DalSi rozvolihovani probiha na cechracich strojich, které pomoci otaceni
¢echracich organt, soustav rosti a roStnic, umozni nacechrani vlakenného materialu a soucasné
uvoliovani necistot obsazenych ve vlakenné suroviné. Pro zajiSténi pozadovanych vlastnosti prize
je nutné vlakna co nejvice navzajem promisit.

« Stroje mykaci vyrabi co nejstejnomérnéjsi pavucinu (tzv. mykanec). Na mykacich strojich probiha
jemné rozvolnovani, cisténi, ojednocovani, promiseni, urovnavani vlaken do podélného sméru a
vytvoreni rovhomérné vlakenné vrstvy — pavuciny, ktera je shrnovana a lisovana do délkové textilie
— pramene. VSechny pracovni organy mykaciho stroje (valce, bubny, ... ) jsou opatreny specialnimi
potahy (dratkovée, pilkoveé), které primo pusobi na vlakenny material a zajiSt'uji cely proces mykani.

-

'\ 1

<ifjasmn

1 — plnici a zdsobovaci $achta

2 — vzduchotechnicky systém
regulovaného podavéni

3 —rozvolilovaci a podévaci ustroji

4 — pés vitek

5 — hlavni buben (tambur)

6 — snimaci valec (snimac)

7 — rosty

8 — snimaci zhut'ovaci zafizeni

9 - svinovaci hlava

10 - konev
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Protahovaci stroje zajiStuji po mykani druzeni a protahovani pramene (k tomu jsou rizné typy
protahovacich stroji). Ugelem druzeni a protahovani pramena je zlep3eni jejich stejnomérnosti,
struktury, orientace vlaken v pramenech, napfimovani vlaken v pramenech a ztenceni prameni.
Proces protahovani probiha ucinkem riznych rychlosti pracovnich organt protahovacich stroji
(valecky nebo hiebeny) a tim se dosahuje stejnomérnosti protazenych prament a paralelizace
vlaken a soucasn¢ se automaticky reguluje hmotnost pramene.

Potac | | Predpradaci stroje provadi ztencovani
: (zjemiovani) vlakenného uUtvaru (pramene)
\ pritahem (u pavuciny délenim) a soucasné
A dochazi ke zpevneni ztenceného

vlakenného utvaru zakrutem a k navinuti

vzniklého prastu do vhodného tvaru navinu.

L ]

Civka
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Dopradaci stroje dokoncuji vyrobu piize. Délkovy vlakenny utvar (piast) se dale zjemnuje
(protahuje), zpevnuje se trvalym zakrutem a naviji na prizové téleso vhodného tvaru (potac, valcova
kiizova civka). Trvaly zakrut na ptizi vznika mezi bud’ na klasickém dopiadacim prstencovém stroji
nebo na rotorovych dopradacich strojich.

1 — potag e A S— e
2 — prstenec ~7 —_— g';f_’§<\"““‘“‘"
3 — bé&zec »

4 — prstencov4 lavice

5 — pohon vietene

6 — vietenova lavice

7 — vodici o¢ko (vodik)

1 — pramen; 2 — podavaci valedek

3 — vylesévaci valedek

4— doprava vldken; 5- rotor

6~ odvadeéni ptize; 7 — technol. vzduch

Prstencovy dopiadaci stroj Rotorovy dopiradaci stroj
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Pripravarenské stroje: piipravuji jednoduché ptize dodané na potacich a ktizovych civkach
z pradelny k vyrob¢ plosSnych textilii -tkanin a pletenin.

Tvorba civkovych téles: nité pro ptipravu osnovy a utku pro tkani, nitova télesa pro pleteni pro
odévni prumysl a pro domaci zpracovani (Siti, pleteni)

Potac¢ |
1A
Civka |___| | . _'E Krizova civka
Eb___] — || —-T
B \ i
|
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Soukaci stroje jsou urgeny pro soukani (pievijeni) civek z potaci na kuzelové civky s kiizovym navinem.
Navinuté civky ziskaji lepSi vlastnosti z hlediska dalSiho zpracovani (bezporuchové odvijeni, velké naviny,
zkvalitnéni prize vysttihovanim silnych a slabych mist, uzld a navazovanim bezuzlovym spojenim pfizi).
Soukacich stroju je cela fada a liSi se zpusobem a stupném automatizace celého procesu navijeni vcetné
automatické vymeény civek a tvarem navinu civky.

Skaci stroje zabezpecuji seskani nekolika jednodruhovych piizi (na jednu otacku vietene se vytvori jeden
zakrut nebo dva zakruty). Po skani, kdy je vyslednou civkou potac, se jesté civka previji na kiizem soukacich
strojich.

Sdruzovaci stroje jsou urceny jenom k druzeni dvou a vice ptizi a jejich navijeni na jednu kiizem
soukanou civku. Ta muze byt dana do dvouzakrutového skaciho stroje, kde se druzené prizi udéli zakrut.

Stroje pro vyrobu efektnich prizi jsou konstruovany pro vyrobu piizi s povrchovym efektem.
Principialn¢ vychazeji ze skacich stroju pro seskavani dvou prize, ptficemz jedna z nich je napi. pravidelné
navrzenym mechanismem piidrzovana a druha se kolem ni obtaci a tak se dosahuje cileného efektu.

Opalovaci stroje zkvalitiuji staplové prize tim, ze v priibéhu pievijeni se na ptizi opaluji odstavajici viakna
a prize je hladsSi (opalovani se realizuje plynovymi hotaky).

Parici stroje: Prize po predeni a skani mivaji velikou smyckovitost, coz je na zavadu pii dalSim
zpracovani. Smyckovitost se odstranuje pusobenim tepla a vihka v tzv. patacich (velkych kotlich, do kterych
se na vozicich nebo piepravkach navezou civky s pfizi, po uzavieni kotle tam po urcitou dobu pisobi para o
predepsané teploté a tim se zakrut na ptizi tzv. ,umrtvi® a ptize jiz potom nesmyckuje).
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« Snovaci stroje pripravuji osnovy ke tkacimu stroji, tj. naviji osnovni nit¢ na osnovni val. Osnovni nit¢ jsou
na osnovni val odvijeny z civek, které jsou umistény na civecnici snovaciho stroje. Vzhledem k tomu, ze
tkanina bézné Sire ma v osnove piiliS mnoho niti, neni mozné navinout osnovni val s plnym poétem niti ptimo,
protoze civecnice s tak velkym poctem civek by mohla mit délku az kolem 100 m. Z toho divodu jsou snovaci
stroje konstruovany jako :

» Snovaci stroje pro navijeni osnovnich niti v piné Siti a castecné hustoté (tzv anglické — nepiimé), tj. naviji se
vice vala (6 — 10) v pIné Siti, ale castecné hustoté, a poté jsou osnovni nit¢ z valti soucasné pievinuty na jeden
osnovni val v pozadovane Siti a hustote¢.

» Snovaci stroje pro navijeni osnovnich niti v ¢aste¢né Siti a plné hustoté (tzv. saské — neptimé), tj. naviji se
pas niti v ¢astec¢né Siti a plné hustoté vickrat vedle sebe, az se ziska navin v plné Siii a plné hustoté. Nité se
navijeji na val, ktery ma na jedné strané kuzelové ¢elo z toho diavodu, aby pasy niti nespadavaly: z tohoto valu
se pak osnova previne na prirubovy val k tkacimu stroji s rovnymi cely.

Sasky zpisob

Anglicky zptisob

Inpnpmm pppan
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» Stroje pro upravu osnovy zabezpecuji zkvalitnéni osnovnich niti pro proces tkani $lichtovanim.
Slichtovanim nanasime na nit¢ $licht. prostiredek, ktery ptilepi odstavajici viakna k niti, zabezpeti ochrannou
vrstvu na niti, ¢imz se nit¢ zpevni a snizuje se jejich soucinitel treni a tim se zvysuje tzv. setkatelnost. V priabéhu
Slichtovani mizeme osnovu nabarvit nebo na ni nanést vrstvu vosku — tzv. ,hlazeni osnov".

* Navadéci a navazovaci stroje: jsou uréeny pro navadeéni osnovy do brda tkaciho stroje mimo tkaci stroj.
Navazovaci stroje automaticky navazuji osnovni nit¢ bud’ na tkacim stroji nebo mimo tkaci stro;j.
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Zakladni zpisoby strojni vyroby plosného textilniho atvaru

Pro zpracovani textilnich materiali, které jsou ve form¢ vlaken nebo niti (pfizi) se vyuziva trech
zakladnich technologii pro ziskani plosného textilniho utvaru s potirebnymi mechanicko-fyzikalnimi
vlastnostmi. Je to nejstarSi technologie tkalcovska, technologie pletaiska a novéjsi _technologie

netkanych textilii (tzv.proplétané textilie se spojenim niti pletarskych osnovnich vazeb nebo pojené

textilie se spojenim viaken pojidly ¢i natavenim).

Tkani je vyroba plosnych textilii kolmym provazanim osnovnich a utkovych niti (osnova — utek —
tkanina)

utkové civka
Tkaci stroj: zacaly se pouzivat kolem r. 1750
Podle pouzitého ustroji k prohozu utku (tzv. prohozniho ustroji) i QT
se jednoproslupni tkaci stroje rozdélujii na
«élunkové (ru¢ni, mechanické, automatické) — hmotnost ¢lunku

se zasobou utkovych niti az 4 kg, vystrel.rychlost ~ 15 m/s, Sitka ¢lunek
osnovy az 3 m, vykon zaneseni utku U ~ 600 m/min - )

skiipcové (s prohozem z jedné nebo z obou stran, r. 1950),
skiipec nese pouze 1 utkovou nit, prohoz sktipce zkrutnou
torzni tyei, U ~ 1200 m/min C
tryskové (vodni r. 1950, pozdg¢ji vzduchove) — bezélunkové ( ¢s. .
vynalez), n = 320 — 480 1/min, U = 1600 — 2400 m/min C Gtek

sjehlové (jehla ve tvaru pasu, jednostranné nebo oboustranné | |

duduuud E
zanaseni), n = 220 1/min, U = 800 — 1400 m/min g osnova

Platnova vazba osnovnich a utkovych niti
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Cinnost tkaciho stroje: Z osnovniho valu 1 se odviji osnova pres osnovni svirku 6 do tkaci roviny. Poradi a
rozdéleni osnovnich niti udrzuji kiizové cinky 7. Osnovni nit¢ jsou navedeny jednotlivé mezi niténky, které jsou
upevnény v ramu a tvori spole¢né list 4. Soustava vSech listi se nazyva brdo. Funkci brda je vytvaret klinovy
prostor (proslup), do kterého je zanasen utek 13. Paprsek 8 udrzuje osnovni nité v pozadovaném rozestupu a
zajistuje stejnomérnou hustotu osnovnich niti. Po prohozeni utku do proSlupu se pohybuje paprsek spolu
s bidlenem smérem ke tkanin¢ a prirazi utek ke tkaniné. V dobé¢ prirazu utku se proSlup uzavira a zac¢ina se tvorit
novy proslup pro dalSi utek. Postupné vznikajici tkanina je odvadéna z tkaci roviny pres prsnik 9 drsnym valcem
10 a naviji se na zbozovy val 11. Odvijeni osnovy i navijeni tkaniny je fizené osnovnim resp. zbozovym

regulatorem.

Pro vytvareni proSlupu se
pouzivaji  nejcéastéji  proSlupni
zarizeni vackové. Vazby a vzory
ve tkaniné se tvori pomoci lista
v brdu: kazdy list je ovladan
samostatnym mechanismem,
fizenym pomoci dérnych karet (u
modernich strojd se pouziva
elektronického tizent).

Uvod do strojirenstvi (2009/2010)
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1 - osnovnf vél

2 — proSlupni vatky na spodnim h¥ideli
3 — pro¥lupnf pdky

4 — tkacf listy (brdo) -

5 — hfidel s valetky pro zavés listi
6 — osnovni svirka

7 ~ kfiZové &inky

8 — paprsek na bidle

9 -prsnfk

10 — drsny vélec (drsnik)

11 — zboZovy vél

12 — hom( h¥idel

13 —dtek

Stanislav Beroun





Pletai'ské stroje maiji specifickou techniku provazani niti pro vznik textilie zvané pletenina. Nit¢ jsou vzajemng
spojeny pomoci zataznych ¢i osnovnich vazeb, pomoci klicek, smycek, ocek a pod. Vyznacnou vlastnosti
pleteniny je jeji taznost a objemnost. Jeji vyuziti je nezastupitelné v oblasti svrchniho oSaceni, pradla,
puncochovych vyrobki, zaclon, potahovych a technickych textilii.

Pletarské stroje |ze v podstaté rozd¢lit na stroje zatazné a osnovni. Pii vyrobé zataznych pletenin Ize radek tvorit
z jedné nité, u osnovnich je fadek tvoren soustavou niti (osnovou).

Podle tvaru lizek rozdélujeme stroje na ploché pletaci stroje a
okrouhlé pletaci stroje. U plochych stroji jsou jehly usporadany
vedle sebe v plochém lazku, u okrouhlych do kruhu na obvodu talite
nebo valce. Pletaci stroje jsou pIné automatické s mechanickym ¢i

) — : - elektronickym tizenim. Pro vzorovani jsou jehly uvadeény do cinnosti
Pletenina zatazna | | Pletenina osnovni mechanicky nebo elektronicky s frekvenci az 1000 Hz (s

prichodem 1000 jehel za vtefinu - napt. pun¢ochové stroje vyrobi
kompletni ponozku za 1 minutu).

1 - pfedlohova civka

2 — kontrolni zaf{zeni

3 —napinade

4 — vodit

5 — jehly v talifi (v&nci)
6 — jehly ve vilci

7 - pletenina

8 — rozpinaci dstroji

o\~ 9, 10 — odtahové vélce
=]
? Sy Schéma okrouhlého zatazného pletaciho stroje
10 ===z doszme
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Upravarenské a zuSlecht’ovaci stroje

Textilie a vyrobky zhotovené tkanim, pletenim nebo technologii vyroby netkanych textilii je ve vSech
pripadech nutné podrobit nékterym z upravarenskych nebo zuSlechtovacich procesu (zajisténi
stalosti kvality, tvaru, vzhledu, jakosti, optimalnich mechanicko-fyzikalnich vlastnosti apod.). Pro
upravarenske a zuslechtovaci procesy na textiliich je vyuzivana velka skupina strojnich zatizeni.
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Praci stroje, bélici stroje, barvici stroje (horni obr.
znazorfnuje schéma zarizeni na barveni volného
materialu), tiskaci stroje (obr. vpravo), lisovaci a
kalandrovaci stroje, postfihovaci a pocCesavaci
stroje apod.

1 — ptitlaéné zakizeni, 2 — motor, 3 — lepici zatfizeni, £ — b&houn, 5§ — na-
vadsei zaiizeni, 6 — potiskovana tkanina, 7 — smédeci zafizeni, 8 — sklopny
ram, 9 — pritlaény valee, 10 — tiskaeci vélee, 11 — nansdeci vilee, 72 —
stérka, 73 — kontrastérka, 74 — raportovéni, 1§ — sedatka pro obsluhu
3 vytahem
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Odévni _stroje zabezpecuji produktivni vyrobu odévt, které vznikaji délenim textilie, jejim
spojovanim a tvarovanim. V oblasti odévni vyroby byla napi. vypocetni technika pro tvorbu stiihd,
jejich efektivni rozmistovani na latce a programové vyrezavani dilt vyuzita diiv nez ve strojirenstvi
pro fizeni NC stroju. Mezi zakladni odévni stroje patii Sici stroje.

a) Sici stroje se stehem vazanym $iji minimalné se dvéma nitémi - spodni nit je navinuta na malé
prirubové civecce a vklada se do chapace ve spodni ¢asti Siciho stroje, vrchni nit se odviji z civky a
pomoci mechanismu Siciho stroje a jehly je zanesena pies Sici material k chapaci, ktery ji zachyti a
obtahne kolem spodni civky, ¢imz se ,uvaze” steh: vyhodou vazaného stehu je jeho pevnost, vykon
Siciho stroje je az 5000 stehi/min (na obr. je dvounitny vazany steh).
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A — kotoudovy: I — pojizdna patka, 2 — protismérny ntiZ, 3 — bezpeénostni ty¢, 4 — niz,
5 — bruska, 6 — elektromotor, 7 — drzadlo, 8 — vypinac, 9 — rukojet’, /0 — kryt noze
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1 — pojizdna patka, 2 — bezpecnostni ty, 3 — kryt noze, 4 — niiz, 5 — paka
ke zvedani tyCe, 6 — kabel, 7 — drzadlo, 8 — rozb&hové koletko, 9 — elektromotor,
10~ vypinag, 11 — rukojet, 12 — bruska, /3 — vedeni a kryt noze
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MITSUBISHI
ELECTRIC

Changes for the Better

PRAHA s.r.o. -

TYP PLK STROJE
$ VELKOU SICI PLOCHOU






adirbag spolujezdce -






PLK-E4030/PLK-E5050/PLK-E10050

Programovatelné stroje PLK-E série jsou
promyslovym leadrem v odévni automa-
tizaci. Firma Mitsubishi navrhla a vyrobila Sici
stroje s extra velkou plochou pro specifické
pozadavky rdznych odvétvi jako je napr.
automobilovy promysl, kozedélny promysl,
atd.

Zkusenosti z oboru umoznily nasim
specialistUm vyjimecnou schopnost zkom-
binovat nejvhodné&jsi Sici zafizeni pro
promysl, pocinaje mechanickymi Edstmi, az
po elektrotechnické a elektronické soucdasti
v rUznych provedenich. Také specidlni
piitlacné patky jsou navrhovdany a vyrdbény
tak, aby perfektné vyhovovaly pozadavkim
z&kaznikd.

Vykonnost PLK stroju diky vysoké technologdii
a prizpUsobivosti dala firmé Mitsubishi
vedouci pozici v automatickém
promyslovém siti, zejména s vyuzitim velkych
pracovnich ploch.

MITSUBISHI
ELECTRIC

Changes for the Better

Elektronicky fizené Sici stroje ,PLK" s maximdaini
Sici plochou 1000 x 500 mm pouZivaiji stan-
dardni diskety pro paméf vzorU a také vnitini
paméf. Stroje jsou vybaveny dotykovymi LCD
panely pro programovani vzord. Tyto panely
jsou graficky velmi pfehledné a umoznuji jed-
noduchou obsluhu. Moznost vytvoreni, Upravy
a prizpUsobeni siti je garanci zrychleni vyroby a
timn i zvySeni ziskd.

Obsluha stroje je zjednodusena a poskytuje
vice pohodli pfi manipulaci s t&zkymi a objem-
nymi kusy materidlu.






SPECIFIKACE PLK-E4030 PLK-ES080 PLK-E10080
Sici plocha (mm) 400x300 500%500 1000x500
Max. rychlost {rpm) 2000

Podavaci systém (mm) pferusovany nebo souvishy

Délka stehu {mm) 0,1-12.7 mm

Jehla DPx17 18

Chapat velky CE chapal

Max. podet vzor( 255

Max. poéet stehii 8000 / vzor

Pfitlagna patka preumatické

Zdvih rameé&ku (mm) 30

Programator ano

Aska Praha s.r.o.
Korunovacni 6- 170 00 Praha 7

Tel.: +420 233 372 002 - Fax: +420 233 372 657
e-mail: aska@aska.cz - http://www.aska.cz
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SIKKA

PRAHA s.r.o.






SMART Notebook


MITSUBISHI
ELECTRIC

Changes for the Better

Vlastnosti ///

PLK-E5050

Tento automaticky Sici stroj byl vyvinut pro operace vyzadujici velkou Sici plochu. Automaticka
programovaci jednotka umoznuje vytvofeni, Upravy a pfizplsobeni Siti a tim i dosazeni vys$Sich

vyrobnich zisk.

Obsluha stroje je zjednodusena a poskytuje vice pohodli pfi manipulaci s tézkymi a objemnymi kusy

materialu.

Nastaveni Sicich vzor( se provadi pomoci LCD panelu dodaného se strojem. Ovladani LCD panelu

je jednoduché a pfivétivé pro uzivatele.

Hlavni aplikace ///
Airbagy, kozedélny primysl| atd.

Specifikace ///
Sici plocha:
Rychlost Siti:

Chapac:

Jehla:

Zdvih ramecku:
Délka stehu:
Programator:

MITSUBISHI ELECTRIC EUROPE

Industrial Sewing Machines Division

29, Boulevard des Bouvets - 92741 Nanterre Cedex - France
Tel.: (33) 01 41 02 83 00 - Fax.: (33) 01 49 01 07 28
http://www.ism.mitsubishielectric.fr

Podavaci system:

S
(&

500x500 mm
2000 rpm
prerusovany nebo souvisly
velky CB chapac

DP x 17 # 18

30 mm

0,1—-12,7 mm

ano

(ASKA

PRAHA s.r.o.
Korunovacni 6 - 170 00 Praha 7
Tel.: +420 233 372 002 - Fax: +420 233 372 657
e-mail: aska@aska.cz - http://www.aska.cz
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TEXTILNIi STROJE

Umeéni zpracovavat vlakna do vhodnych utvari pro potieby ¢lovéka — 4000 let pred n.l.

Vlakna: Prirodni - rostlinna ze semen (bavina, kokos, ... )
lykova (len, konopi, juta, ... )
z lista (sisal, konopi, ... )

- ZivocisSna ze srsti (vina ov¢i, velbloudi, angorska, ... )
sekret hmyzu (bourec morusovy — hedvabi)

- anorganicka azbest

Chemicka - ptirodni polymery (celuloza, kaucuk, bilkoviny, ... )
- syntetické polymery uhlikové retézce (polyolefiny, vinyl, .. )
heteroatomy (polyester, polyamid, .. )

- nepolymerni kovova
mineralni
uhlikova

Vyrobky z textilnich vlaken a textilni materialy stale vice pronikaji do technického vyuziti
a casto jsou primo vyuzivany jako konstrukcni materialy s ohledem na jejich specifické
vlastnosti (relativné vysokou pevnost, nizkou hmotnost, chemickou odolnost, vysokou
taznost ¢i zna¢nou zaruvzdornost (napi. pii vyrobé kompoziti).

Pro pouziti viaken k vyrobé polotovari nebo textilii musi byt viakna vhodné zpracovana a
upravovana — k tomu slouzi specialni technologie a primyslové provozy
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Skupiny textilnich strojii (specialni tcelové stroje pracujici v automatizovaném rezimu)

Pro vyrobu prize, tj. délkovych textilii riznych struktur, se pozivaji pradelnické stroje, které postupné
zpracovavaji jednotlivymi operacemi béhem rtiznych spradacich procest vlakennou surovinu.

« Stroje rozvoliiovaci se pouzivaji pro pocatecni rozvolnéni slisované masy vlaken na jednotlivé
chomacky vlaken. DalSi rozvolihovani probiha na cechracich strojich, které pomoci otaceni
¢echracich organt, soustav rosti a roStnic, umozni nacechrani vlakenného materialu a soucasné
uvoliovani necistot obsazenych ve vlakenné suroviné. Pro zajiSténi pozadovanych vlastnosti prize
je nutné vlakna co nejvice navzajem promisit.

« Stroje mykaci vyrabi co nejstejnomérnéjsi pavucinu (tzv. mykanec). Na mykacich strojich probiha
jemné rozvolnovani, cisténi, ojednocovani, promiseni, urovnavani vlaken do podélného sméru a
vytvoreni rovhomérné vlakenné vrstvy — pavuciny, ktera je shrnovana a lisovana do délkové textilie
— pramene. VSechny pracovni organy mykaciho stroje (valce, bubny, ... ) jsou opatreny specialnimi
potahy (dratkovée, pilkoveé), které primo pusobi na vlakenny material a zajiSt'uji cely proces mykani.

-

'\ 1

<ifjasmn

1 — plnici a zdsobovaci $achta

2 — vzduchotechnicky systém
regulovaného podavéni

3 —rozvolilovaci a podévaci ustroji

4 — pés vitek

5 — hlavni buben (tambur)

6 — snimaci valec (snimac)

7 — rosty

8 — snimaci zhut'ovaci zafizeni

9 - svinovaci hlava

10 - konev

Uvod do strojirenstvi (2009/2010) 10/2 Stanislav Beroun





Protahovaci stroje zajiStuji po mykani druzeni a protahovani pramene (k tomu jsou rizné typy
protahovacich stroji). Ugelem druzeni a protahovani pramena je zlep3eni jejich stejnomérnosti,
struktury, orientace vlaken v pramenech, napfimovani vlaken v pramenech a ztenceni prameni.
Proces protahovani probiha ucinkem riznych rychlosti pracovnich organt protahovacich stroji
(valecky nebo hiebeny) a tim se dosahuje stejnomérnosti protazenych prament a paralelizace
vlaken a soucasn¢ se automaticky reguluje hmotnost pramene.

Potac | | Predpradaci stroje provadi ztencovani
: (zjemiovani) vlakenného uUtvaru (pramene)
\ pritahem (u pavuciny délenim) a soucasné
A dochazi ke zpevneni ztenceného

vlakenného utvaru zakrutem a k navinuti

vzniklého prastu do vhodného tvaru navinu.

L ]

Civka

Uvod do strojirenstvi (2009/2010) 10/3 Stanislav Beroun





Dopradaci stroje dokoncuji vyrobu piize. Délkovy vlakenny utvar (piast) se dale zjemnuje
(protahuje), zpevnuje se trvalym zakrutem a naviji na prizové téleso vhodného tvaru (potac, valcova
kiizova civka). Trvaly zakrut na ptizi vznika mezi bud’ na klasickém dopiadacim prstencovém stroji
nebo na rotorovych dopradacich strojich.

1 — potag e A S— e
2 — prstenec ~7 —_— g';f_’§<\"““‘“‘"
3 — bé&zec »

4 — prstencov4 lavice

5 — pohon vietene

6 — vietenova lavice

7 — vodici o¢ko (vodik)

1 — pramen; 2 — podavaci valedek

3 — vylesévaci valedek

4— doprava vldken; 5- rotor

6~ odvadeéni ptize; 7 — technol. vzduch

Prstencovy dopiadaci stroj Rotorovy dopiradaci stroj
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Pripravarenské stroje: piipravuji jednoduché ptize dodané na potacich a ktizovych civkach
z pradelny k vyrob¢ plosSnych textilii -tkanin a pletenin.

Tvorba civkovych téles: nité pro ptipravu osnovy a utku pro tkani, nitova télesa pro pleteni pro
odévni prumysl a pro domaci zpracovani (Siti, pleteni)

Potac¢ |
1A
Civka |___| | . _'E Krizova civka
Eb___] — || —-T
B \ i
|
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Soukaci stroje jsou urgeny pro soukani (pievijeni) civek z potaci na kuzelové civky s kiizovym navinem.
Navinuté civky ziskaji lepSi vlastnosti z hlediska dalSiho zpracovani (bezporuchové odvijeni, velké naviny,
zkvalitnéni prize vysttihovanim silnych a slabych mist, uzld a navazovanim bezuzlovym spojenim pfizi).
Soukacich stroju je cela fada a liSi se zpusobem a stupném automatizace celého procesu navijeni vcetné
automatické vymeény civek a tvarem navinu civky.

Skaci stroje zabezpecuji seskani nekolika jednodruhovych piizi (na jednu otacku vietene se vytvori jeden
zakrut nebo dva zakruty). Po skani, kdy je vyslednou civkou potac, se jesté civka previji na kiizem soukacich
strojich.

Sdruzovaci stroje jsou urceny jenom k druzeni dvou a vice ptizi a jejich navijeni na jednu kiizem
soukanou civku. Ta muze byt dana do dvouzakrutového skaciho stroje, kde se druzené prizi udéli zakrut.

Stroje pro vyrobu efektnich prizi jsou konstruovany pro vyrobu piizi s povrchovym efektem.
Principialn¢ vychazeji ze skacich stroju pro seskavani dvou prize, ptficemz jedna z nich je napi. pravidelné
navrzenym mechanismem piidrzovana a druha se kolem ni obtaci a tak se dosahuje cileného efektu.

Opalovaci stroje zkvalitiuji staplové prize tim, ze v priibéhu pievijeni se na ptizi opaluji odstavajici viakna
a prize je hladsSi (opalovani se realizuje plynovymi hotaky).

Parici stroje: Prize po predeni a skani mivaji velikou smyckovitost, coz je na zavadu pii dalSim
zpracovani. Smyckovitost se odstranuje pusobenim tepla a vihka v tzv. patacich (velkych kotlich, do kterych
se na vozicich nebo piepravkach navezou civky s pfizi, po uzavieni kotle tam po urcitou dobu pisobi para o
predepsané teploté a tim se zakrut na ptizi tzv. ,umrtvi® a ptize jiz potom nesmyckuje).
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« Snovaci stroje pripravuji osnovy ke tkacimu stroji, tj. naviji osnovni nit¢ na osnovni val. Osnovni nit¢ jsou
na osnovni val odvijeny z civek, které jsou umistény na civecnici snovaciho stroje. Vzhledem k tomu, ze
tkanina bézné Sire ma v osnove piiliS mnoho niti, neni mozné navinout osnovni val s plnym poétem niti ptimo,
protoze civecnice s tak velkym poctem civek by mohla mit délku az kolem 100 m. Z toho divodu jsou snovaci
stroje konstruovany jako :

» Snovaci stroje pro navijeni osnovnich niti v piné Siti a castecné hustoté (tzv anglické — nepiimé), tj. naviji se
vice vala (6 — 10) v pIné Siti, ale castecné hustoté, a poté jsou osnovni nit¢ z valti soucasné pievinuty na jeden
osnovni val v pozadovane Siti a hustote¢.

» Snovaci stroje pro navijeni osnovnich niti v ¢aste¢né Siti a plné hustoté (tzv. saské — neptimé), tj. naviji se
pas niti v ¢astec¢né Siti a plné hustoté vickrat vedle sebe, az se ziska navin v plné Siii a plné hustoté. Nité se
navijeji na val, ktery ma na jedné strané kuzelové ¢elo z toho diavodu, aby pasy niti nespadavaly: z tohoto valu
se pak osnova previne na prirubovy val k tkacimu stroji s rovnymi cely.

Sasky zpisob

Anglicky zptisob

Inpnpmm pppan
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» Stroje pro upravu osnovy zabezpecuji zkvalitnéni osnovnich niti pro proces tkani $lichtovanim.
Slichtovanim nanasime na nit¢ $licht. prostiredek, ktery ptilepi odstavajici viakna k niti, zabezpeti ochrannou
vrstvu na niti, ¢imz se nit¢ zpevni a snizuje se jejich soucinitel treni a tim se zvysuje tzv. setkatelnost. V priabéhu
Slichtovani mizeme osnovu nabarvit nebo na ni nanést vrstvu vosku — tzv. ,hlazeni osnov".

* Navadéci a navazovaci stroje: jsou uréeny pro navadeéni osnovy do brda tkaciho stroje mimo tkaci stroj.
Navazovaci stroje automaticky navazuji osnovni nit¢ bud’ na tkacim stroji nebo mimo tkaci stro;j.
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Zakladni zpisoby strojni vyroby plosného textilniho atvaru

Pro zpracovani textilnich materiali, které jsou ve form¢ vlaken nebo niti (pfizi) se vyuziva trech
zakladnich technologii pro ziskani plosného textilniho utvaru s potirebnymi mechanicko-fyzikalnimi
vlastnostmi. Je to nejstarSi technologie tkalcovska, technologie pletaiska a novéjsi _technologie

netkanych textilii (tzv.proplétané textilie se spojenim niti pletarskych osnovnich vazeb nebo pojené

textilie se spojenim viaken pojidly ¢i natavenim).

Tkani je vyroba plosnych textilii kolmym provazanim osnovnich a utkovych niti (osnova — utek —
tkanina)

utkové civka
Tkaci stroj: zacaly se pouzivat kolem r. 1750
Podle pouzitého ustroji k prohozu utku (tzv. prohozniho ustroji) i QT
se jednoproslupni tkaci stroje rozdélujii na
«élunkové (ru¢ni, mechanické, automatické) — hmotnost ¢lunku

se zasobou utkovych niti az 4 kg, vystrel.rychlost ~ 15 m/s, Sitka ¢lunek
osnovy az 3 m, vykon zaneseni utku U ~ 600 m/min - )

skiipcové (s prohozem z jedné nebo z obou stran, r. 1950),
skiipec nese pouze 1 utkovou nit, prohoz sktipce zkrutnou
torzni tyei, U ~ 1200 m/min C
tryskové (vodni r. 1950, pozdg¢ji vzduchove) — bezélunkové ( ¢s. .
vynalez), n = 320 — 480 1/min, U = 1600 — 2400 m/min C Gtek

sjehlové (jehla ve tvaru pasu, jednostranné nebo oboustranné | |

duduuud E
zanaseni), n = 220 1/min, U = 800 — 1400 m/min g osnova

Platnova vazba osnovnich a utkovych niti
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Cinnost tkaciho stroje: Z osnovniho valu 1 se odviji osnova pres osnovni svirku 6 do tkaci roviny. Poradi a
rozdéleni osnovnich niti udrzuji kiizové cinky 7. Osnovni nit¢ jsou navedeny jednotlivé mezi niténky, které jsou
upevnény v ramu a tvori spole¢né list 4. Soustava vSech listi se nazyva brdo. Funkci brda je vytvaret klinovy
prostor (proslup), do kterého je zanasen utek 13. Paprsek 8 udrzuje osnovni nité v pozadovaném rozestupu a
zajistuje stejnomérnou hustotu osnovnich niti. Po prohozeni utku do proSlupu se pohybuje paprsek spolu
s bidlenem smérem ke tkanin¢ a prirazi utek ke tkaniné. V dobé¢ prirazu utku se proSlup uzavira a zac¢ina se tvorit
novy proslup pro dalSi utek. Postupné vznikajici tkanina je odvadéna z tkaci roviny pres prsnik 9 drsnym valcem
10 a naviji se na zbozovy val 11. Odvijeni osnovy i navijeni tkaniny je fizené osnovnim resp. zbozovym

regulatorem.

Pro vytvareni proSlupu se
pouzivaji  nejcéastéji  proSlupni
zarizeni vackové. Vazby a vzory
ve tkaniné se tvori pomoci lista
v brdu: kazdy list je ovladan
samostatnym mechanismem,
fizenym pomoci dérnych karet (u
modernich strojd se pouziva
elektronického tizent).
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1 - osnovnf vél

2 — proSlupni vatky na spodnim h¥ideli
3 — pro¥lupnf pdky

4 — tkacf listy (brdo) -

5 — hfidel s valetky pro zavés listi
6 — osnovni svirka

7 ~ kfiZové &inky

8 — paprsek na bidle

9 -prsnfk

10 — drsny vélec (drsnik)

11 — zboZovy vél

12 — hom( h¥idel

13 —dtek

Stanislav Beroun





Pletai'ské stroje maiji specifickou techniku provazani niti pro vznik textilie zvané pletenina. Nit¢ jsou vzajemng
spojeny pomoci zataznych ¢i osnovnich vazeb, pomoci klicek, smycek, ocek a pod. Vyznacnou vlastnosti
pleteniny je jeji taznost a objemnost. Jeji vyuziti je nezastupitelné v oblasti svrchniho oSaceni, pradla,
puncochovych vyrobki, zaclon, potahovych a technickych textilii.

Pletarské stroje |ze v podstaté rozd¢lit na stroje zatazné a osnovni. Pii vyrobé zataznych pletenin Ize radek tvorit
z jedné nité, u osnovnich je fadek tvoren soustavou niti (osnovou).

Podle tvaru lizek rozdélujeme stroje na ploché pletaci stroje a
okrouhlé pletaci stroje. U plochych stroji jsou jehly usporadany
vedle sebe v plochém lazku, u okrouhlych do kruhu na obvodu talite
nebo valce. Pletaci stroje jsou pIné automatické s mechanickym ¢i

) — : - elektronickym tizenim. Pro vzorovani jsou jehly uvadeény do cinnosti
Pletenina zatazna | | Pletenina osnovni mechanicky nebo elektronicky s frekvenci az 1000 Hz (s

prichodem 1000 jehel za vtefinu - napt. pun¢ochové stroje vyrobi
kompletni ponozku za 1 minutu).

1 - pfedlohova civka

2 — kontrolni zaf{zeni

3 —napinade

4 — vodit

5 — jehly v talifi (v&nci)
6 — jehly ve vilci

7 - pletenina

8 — rozpinaci dstroji

o\~ 9, 10 — odtahové vélce
=]
? Sy Schéma okrouhlého zatazného pletaciho stroje
10 ===z doszme
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Upravarenské a zuSlecht’ovaci stroje

Textilie a vyrobky zhotovené tkanim, pletenim nebo technologii vyroby netkanych textilii je ve vSech
pripadech nutné podrobit nékterym z upravarenskych nebo zuSlechtovacich procesu (zajisténi
stalosti kvality, tvaru, vzhledu, jakosti, optimalnich mechanicko-fyzikalnich vlastnosti apod.). Pro
upravarenske a zuslechtovaci procesy na textiliich je vyuzivana velka skupina strojnich zatizeni.
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Praci stroje, bélici stroje, barvici stroje (horni obr.
znazorfnuje schéma zarizeni na barveni volného
materialu), tiskaci stroje (obr. vpravo), lisovaci a
kalandrovaci stroje, postfihovaci a pocCesavaci
stroje apod.

1 — ptitlaéné zakizeni, 2 — motor, 3 — lepici zatfizeni, £ — b&houn, 5§ — na-
vadsei zaiizeni, 6 — potiskovana tkanina, 7 — smédeci zafizeni, 8 — sklopny
ram, 9 — pritlaény valee, 10 — tiskaeci vélee, 11 — nansdeci vilee, 72 —
stérka, 73 — kontrastérka, 74 — raportovéni, 1§ — sedatka pro obsluhu
3 vytahem
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Odévni _stroje zabezpecuji produktivni vyrobu odévt, které vznikaji délenim textilie, jejim
spojovanim a tvarovanim. V oblasti odévni vyroby byla napi. vypocetni technika pro tvorbu stiihd,
jejich efektivni rozmistovani na latce a programové vyrezavani dilt vyuzita diiv nez ve strojirenstvi
pro fizeni NC stroju. Mezi zakladni odévni stroje patii Sici stroje.

a) Sici stroje se stehem vazanym $iji minimalné se dvéma nitémi - spodni nit je navinuta na malé
prirubové civecce a vklada se do chapace ve spodni ¢asti Siciho stroje, vrchni nit se odviji z civky a
pomoci mechanismu Siciho stroje a jehly je zanesena pies Sici material k chapaci, ktery ji zachyti a
obtahne kolem spodni civky, ¢imz se ,uvaze” steh: vyhodou vazaného stehu je jeho pevnost, vykon
Siciho stroje je az 5000 stehi/min (na obr. je dvounitny vazany steh).

Uvod do strojirenstvi (2009/2010) 10/12 Stanislav Beroun





SMART Notebook


=

AMAAAMNRAIN

=

“nn e
i

]

eries

Single Head Embroidery Machines

B andamn

( QUALITY MANAGEMENT '\
SYSTEM ISO 9001
REGISTRATION
ISO 90 0 1:2000

_oemme

\ JSAQ 449 )

o 5

=

Ej

Icon Display Provides Easy Operation

e CF INPUT/OUTPUT
Inputs/outputs patterns from Compact
Flash Memory

@ DESIGN OUTLINE TRACE
Determines if the pattern will be sewn
in the correct position

® NETWORK (Option)
Controls patterns and machine operation
on line

e MEMORY
Displays, deletes, rotates and outputs the
pattern in memory

o MANUAL
Manually control certain machine functions
and gain access to machine parameters

Il SPECIFICATIONS

~ - | @« COLOR CHANGE
UUU Changes to a different needle

® TRIM
X Allows you to manually trim the thread

® TEACH

A Edits functions and color changes in a
pattern

e DRIVE
Switches IN/OUT of drive operation

© ROTATE/MIRROR

4
'-';F;q Rotates a pattern in 1" increments up to 360"

with or without mirror

YEBEL Embroidery Area Cap frame Fin'i:;ﬂrenc'iesG?t;ds Number of | Stitch Length Speed Power Supply Conpsi\gneprtion
(mm) (mm) Maximum (mm) Needles (mm) (rpm) (2] (kW)
BEVT-Z901CA 250X250 240X240
72X172 - 9 1,000
BEVT-Z901CA 250X 400 300X 430% 14 0.25
0.1~12.7 100~240V
BEVT-Z1501CB 330 X500 330X438 1,200
79X 360 15
BEVT-Z1501C 450 X520 460X 434 1,000 0.3
3#The embroidery size for H-direction is 250mm
B MACHINE MAIN DIMENSIONS I
Dimensions (mm i
MODEL (mm) W(i'g)ht
Length Depth Height 9
BEVT-Z901CA 525 970 75
BEVT-Z901CA 705 70 76
BEVT-Z1501CB 750 910 890 120 ﬁ
BEVT-Z1501C 1525 1225 1590 315 = = = - "’J Height
Note1 : The embroidery area indicated above allows for maximum

Note?2 :

pantograph movement. The frame used may restrict the actual
embroidery field size.

The sewing speed range is indicated above. Actual sewing speed
should be adjusted for your embroidery application, i.e.,stitch length,
fabric used, etc.

Various Opt

Sleeve Frame

Wide Cap Frame Semi-Wide Cap Frame

(not available on BEVT-Z901CA)

(

Length

: s -
™y
T “uh

Loop &Cord device as

Cording

BGMM is a trademark of BARUDAN CO., LTD. in Japan.

Loop &Cord device as Boring Needf—;

Looping

QUALITY MANAGEMENT
SYSTEM ISO 9001

REGISTRATION
ISO 90 0 1:2000

2

SALES DEPT.”
20 Tsukagoshi, Josuiji, Ichinomiya-city,
Aichi-pref., 491-0004 Japan
Phone : +81 586-76-1137 Fax :+81 586-77-1499
U R L:http://www.barudan.co.jp/
E-mail:info@barudan.co.jp

JSAQ449

BARUDAN CO., LTD.

Agent :

We reserve the right to change specifications without notice for the purpose of product improvement.

JF (11) 5,0000K






embroidery machines.

BEV T series

Barudan introduces three types of single head

(1)BEVT-Z901CA —— small, compact machine good for monogramming and logos.
(2) BEVT-Z1501CB — mid size machine good for all types of embroidery.

(3) BEVT-Z1501C —— large machine with bridge-mounted sewing head,
provides plenty of room to embroider a wide range of small to

large heavy items.

All models are professionally engineered and very user friendly.
One is sure to fit your embroidery needs!

JJJJJJJJJJ

(1)BEVT-Z901CA ™

with optional cap frame

Standard Features

@User-friendly, icon-based machine operation; standard throughout Barudan line.
@Ability to sew flats, caps and tubular goods; quick changeover between products.

®Easy-to-read oversized color LCD.

......
........

(2)BEVT-Z1501CB

with optional sleeve frame

@Automatic detector for both top and bobbin thread breaks.

®Radius cylinder arm for the highest quality embroidery on finished caps.

@10 million stitch capacity in 30 patterns.
®CF Card (Compact Flash Card) slot.
®DESIGN OUTLINE TRACE

B aundan

Professional quality takes
your business to new heights.

Simple Operation

Everything about the BEVT series is easy.
Executing the machine's variety of
functions is simple - using easily
recognized icons. (Network capabilities)

Radius Cylinder Arm

Barudan's unique cylinder arm hugs the inside
curve of the cap frame. Provides a smooth, even
surface for stitching. Reduces flagging and
distortion. Use the same throat for all embroidery.
No need to change plates between jobs.

Large Field Size

Large field size of 450x520 on
BEVT-Z1501C increases the range
of products and productivity.

7 3

R a2
A L I“l.l":-‘""

SN T
|

‘4 Converting your machine for different

Versatility

Embroider a complete range of items
--- caps, socks, jackets, towels and more.

goods is quick and easy.

ShbeLa il

|

@1,600 stitch back-up
@Stand-by function
@Super quiet operation
@Heavy-duty construction ®Networking capabilities

(3)BEVT-Z1501C

®Easy maintenance
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Uvod

V Case ked textilny priemysel na Slovensku zaznamenava tpadok ato nielen v dosledku
celosvetovej krizy, sa zdd ze poznatky z tohto oboru nezarucuju rentabilitu. Naopak, prave
znalosti a vedomosti st prvym predpokladom, ako sprdvne reagovat na intenzivny rozvoj
a tym docielit’ nielen zisk ale aj obnovenie tohto, kedysi vel'mi uspesného odvetvia.

Tato vysokoskolské ucebnica mé poskytnit’ a vysvetlit’ zakladné teoretické vztahy a principy,
ktoré sa vyskytuju v textilnej a odevnej vyrobe a st rieSené tak, ze usporiadanie kapitol
sleduje postup spracovania suroviny na vysledny produkt, ktorym je priadza.

Ziskané vedomosti maju komplexny charakter, t.j ziskané vedomosti sa mozu uplatnit’ aj
v d’al$ich vednych disciplinach.

Na zaver st zaradené priklady na precvicenie, ktorymi sledujeme prepojenost’ medzi tedriou
a praxou, ked’ze tieto vypocty sa vyskytuji v praxi aich vysledky st doélezité pre spravnu
funkciu strojov.

Priali by sme si , aby tato vysokoskolska ucebnica bola platnou pomdckou pri $tadiu a aby

ziskané vedomosti Vam pomohli v d’alSom Studiu.

Kolektiv autorov





1. Zakladné nazvy textilnych surovin, polotovarov a vyrobkov

Vlikno je zékladnou stavebnou jednotkou vietkych textilii. Je to latkovo homogénna dizkova
textilia, ktorej mikrorozmery nepresahujii spravidla 0,1 mm. Mo6ze byt rézneho povodu,
profilu a diZky. VSeobecne sa vldkna delia na spriadatené, nekone¢né (monofil, multifil)
alebo nespriadatel'né (vlakna kratsie ako 10 mm).

Vldknova surovina — vldkna prirodného (alebo chemického) pdvodu v surovom
nevyéistenom stave v uréitych staplovych dizkach. Do pradiarni sa dodava viésinou lisovana
v balikoch.

Druhotné textilné suroviny — vlakna ziskané spracovanim textilnych odpadov, nahradzaja
alebo dopliaja primarne textilné suroviny.

Vlo¢ka — chumacik vldknovej suroviny o malej hmotnosti (cca desatiny gramu). Ziska sa
v spriadacom procese pocas pripravnych prac ako st rozvolilovanie a Cuchranie.

Rino — vldkenna vrstva (plo$nd textilie) vytvorend z chumacov alebo jednotlivych vldkien,
spojenych prirodzenou sudrznostou. Pouziva sa ako predloha pre vieCkové mykacie stroje.
Runo méze byt tiez vytvorené vrstvenim pavucin z mykacich strojov a slizi ako predloha
pre vyrobu netkanych textilii.

Pavudina — tenkd vldkennd vrstva (plosna textilie) vytvorend zo zjednotenych vlakien
ziskanych z mykacieho stroja , vd¢sinou je zhrnutd do prameina, eventudlne delena na pruzky,
z ktorych sa vytvara predpriadza.

Prameni — dizkova textilia zo spriadatelnych vlakien, spojenych navzijom prirodzenou
stdrznost'ou. Podl'a technologického stupiia sa rozoznava prament mykany (mykanec), ¢esany
(Cesanec), pretahovany pramen ( vSetky polotovary, liSiace sa orientdciou, usporiadanim
vlakien a svojou hribkou ).

Predpriadza — dizkova textilia zo spriadatelnych vlikien spevnena zaoblovanim alebo
miernym ochrannym zakrutom. Je to posledny pradiarensky polotovar, ziskany predpriadanim
sluziaci ako predloha pre dopriadanie.

Priadza — diZkova textilia zo spriadatelnych vlakien spevnena trvalym zakrutom. Pri jej
napinani dochéddza k pretrhnutiu vlakien. Priadza vyrobend na dopriadacich strojoch sa

nazyva ako jednoduchd (mozno ju rozkrutit’ na jednotlivé vldkna).





DalSie druhy priadzi:

* priadza druzena (dve alebo viac priadzi spojenych bez zakrutu — najcastejSie predloha pre
zosukanie)

* priadza zosukana (vzniknutd zakrucovanim dvoch alebo viacerych priadzi)

* priadza jadrova ( kde jadro je napriklad z multifilu alebo, elastoméru, a oblal zo Stapl'ovych
vlakien)

* objemovand priadza (priadza vytvorend z vldkien nezrdZzavych a zrdzavych, moze byt
jednoducha alebo zostikand).

Poznamka: Dalsie druhy priadzi (napr. mykané, ¢esané) budu rozobraté v kapitolach

Kabel — dizkova textilia z nekoneénych chemickych vlakien o celkovej jemnosti vyssej ako
10 ktex vyrobena konvertorovou technolégiou. Pouziva sa ako predloha pre skrateny postup
vyroby Staplovych priadzi.

Kablik — dizkové textilie z nekoneénych chemickych vlakien o jemnosti 2000 az 10 000 dtex.
Hodvab — dizkové textilie z nekoneénych chemickych vlakien o jemnosti mensej ako 2000
dtex. Chemicky hodvab zlozeny z jedného vldkna mozno oznacit' ako monofil. Pre viac
nekonecnych vlakien sa pouZiva oznacenie multifil. Chemické vldkna moéZzu byt hladké alebo
tvarované. Termin hodvab sa odporuca pre ozna¢ovanie prirodného hodvabu.

Nit’ — vieobecny nazov pre priadze, hodvéb, kablik a niektoré d’alsie druhy dizkovych textilii.
Pouziva sa v pripadoch kedy je potrebné vyjadrit’ obecne vonkajsi tvar vyrobku bez zretel’'a na

jeho vnuatorné usporiadanie, vlastnosti a pod.





balik vlakenne;j rino ) stoCka pavucina

suroviny
mykanec - cesanec predpriadza
priadza Zosukana priadza
Obr.1
Prehl'ad vlaknovych utvarov
2. Jednotky SI

Medzinarodna sustava jednotiek SI (francuzsky Systéme International d’unités) je

subor zakladnych a odvodenych jednotiek doplneny jednotkami nasobnymi a ¢iastkovymi.
PouZzivanie sustavy SI je na Gizemi SR stanovené zdkonom s Gi€¢innostou od 1. 8. 1974.
Napriek tomu sa mézeme najmi v obchodnom styku so zahrani¢im stretnit’ s jednotkami
podla inych stustav (najznadmejsia je sustava britsko — americka). Tieto jednotky sa musia
prepocitat’ na sustavu platnych jednotiek.

Podl’a ststavy SI je uzakoneny systém jednotiek:





Ziakladné: 7, doplnkové: 2 (uhly)

Velicina Ndzov Znacka

dizka meter m

hmotnost’ kilogram kg

éas sekunda S

intenzita pradu ampér A

teplota (termodynam.) kelvin K

intenzita osvetlenia kandela cd

latkové mnozstvo mol mol

Nasobky a podiely:

Nasobok Ndazov Znacka Nasobok Nazov Znacka
18 -1

10 exa E 10 deci d
15 2

10 peta P 10 centi c
12 3

10 tera T 10 mili m
9 6

10 giga G 10 mikro n
6 -9

10 mega M 10 nano n
3 -12

10 kilo k 10 piko p
2 -15

10 hekto h 10 femto f
1 -18

10 deka da 10 atto a

Poznémka: pozor nasobky sekiind nie su desiatkové!





Zakladné odvodené jednotky:

Velicina Nazev Znacka Jednotka
-1
frekvencia hertz Hz s
-3
objemova hmotnost’ - - kg m
(hustota p)
2
Sila newton N kgms
2
Tlak pascal Pa Nm
Napitie o
5
(bar = 10 Pa)
Praca, energia joule J N m
-1
Vykon watt W Js

3. Specialne textilné jednotky

Jemnost’ dizkovych textilii

Vyjadruje vzt'ah medzi ich hmotnost'ou a dizkou. Bezne sa jemnost (dizkova hmotnost,

hrubka) vyjadruje v jednotkach tex, alebo ich ndsobkom (ktex) a podielom (dtex, mtex).

I[km]  i[m]

Tltex] = mlg] _ @1000, | tex =8

km

(1)

Jemnost’ 1 tex znamena, e dizkova textilia o dizke 1 km ma hmotnost’ 1 g. Zhrnutie nazvov,

znaciek a definicii v siistave tex a pouzitie pre jednotlivé dlzkové textilie je v

tabulke ¢ 1.





Tab. 1. Jednotky jemnosti dizkovych textilii v siistave tex

Nazov jednotky Znacka Rozmer Pouzitie
kilotex ktex kg-km_l kable, pramene,
- rina
tex tex g-krn_l priadza

predpriadza

decitex dtex 0 lg-km-l vlakna, hodvab
pasky

militex mtex mg-km—l vlakna

V textilnej praxi s pouzivané este d’alsie jednotky oznatované ako hmotnostné a dizkové
¢islovanie vyjadrené tymito jednotkami :

1. Titer denier :

Td|den] = @.9, lden= % )

I[lem]

2. Cislo metrické:

I[m] 3)

c“m[m.g’l]: @

V textilnej praxi sa pouzivaju este d’alSie spdsoby Cislovania, resp. vyjadrovania jemnosti priadzi:
¢islo anglické u viny (€av), Cislo anglické u bavlny (Cab), a podobne . Ddlezité je poznat’

prevodové vztahy medzi jednotlivymi typmi oznacovania (vyjadrovania) jemnosti.

1000 1000 9000
T[tex]:—, ém = = A
cm T[tex] Tl[den] 4
T[tex]=0,111*T[den], T[dtex]=1,11T[den] (%)
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Pre vyjadrovanie jemnosti druZenych a zostikanych priadzi plati:

a) pre rozne jemnosti jednoduchych priadzi

T,=>T
D i (6)

i=l1

Tp ..... jemnost’ druZenej priadze [tex]
T; ... jemnost’ i- tej jednoduchej priadze [tex]

n ... pocet jednoduchych priadzi [tex]

b) pre rovnaké jemnosti jednoduchych priadzi

T,=n*T [tex] (7)

T ... jemnost’ jednoduchej priadze [tex]

Skuto¢na jemnost’ zostikanym priadzi je ovplyvnena zosukanim, ¢ize skratenim zakrucovanych

priadzi.

Zosukanie je mozné vyjadrit’ takto:

_ (8)
o= Il 100
[

G ... zosukanie priadze v [%]

1 ... dizka jednoduchych priadzi [m]

I ... dizka zosukanej priadze [m]
a) pre priadze jednoduché réznych jemnosti plati vztah:

N el

- 100-o 9)

l

Ts ... vysledna jemnost zosukanej priadze [tex]
O ... zosukanie i — tej jednoduchej priadze v [%]

l; ... dizka i- tej jednoduchej priadze [m]
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c) pre priadze jednoduché rovnakych jemnosti plati vzt'ah:

100 (10)

3.1 Vypodet jemnosti dizkovych textilii

Najmi v praxi sa &asto pouzivaju praktické vztahy pre vyjadrenie jemnosti dizkovych textilii.
Sleduju sa jemnosti priadzi jednoduchych aj zostkanych, dizky alebo hmotnosti navinov

a pod.

Priklad €. 1

Urcite kol’ko metrov pletacej priadze o jemnosti 50 tex sa spotrebuje na sveter, ktory vazi
450 g.

T =50 tex
m=450g
1=7?[m]

=9km =9000 m

rom [g]’ 50:450 [g]’ l:450
[ [km] [ [km] 50

Priklad €. 2

Kol’ko kg celkom vazi osnovny valec s nasnovanou hodvabnou osnovou o dizke 6000 m.
Celkovy pocet niti cpn = 5000. Jemnost’ viskézového hodvabu v Td = 150 den/70 fibril.

Akl jemnost’ v dtex ma jedno hodvabne vlakno ? Teleso osnovného valca vazi 75 kg.

L =6000 m

cpn = 5000

Td =150 den/70 fibril.

M tov =75 kg

T (jemnost’ jedného hodvabneho vldkna)= ? [dtex]
moy =?

jemnost’ jedného hodvabneho vldkna

T[dtex|= 1,11 T'[den] = 1,11.% =2,4 dtex

12





Jemnost’ viskdzového hodvabu

T[tex]= 0,111 T[den]=0,111.150 = 16,65 tex

hmotnost’ osnovného valca

_mlgl e a7 L8l 1667%6=99.9%con =499 500 g =4995 kg,
[ [km] 6 [km]

celkova hmotnost’ osnovného valca:

mcelkova' = mosnyalca + mtelesa = 49995 + 75 = 57495 kg

Priklad ¢. 3

Urcite jemnost’ trojmo zosukanej bavlnenej priadze pri jemnosti jednoduchych priadzi

Tj = 14,5 tex (predloha pre vyrobu Sijacie nite).

Ty= 14,5 tex
n=3

T(zostkanej priadze) = ?

T, =nx*T [tex]=3*14,5=435 tex

Priklad ¢. 4
Zistite skuto¢ntl jemnost’ Stormo zosukanej pletiacej priadze pri zosukani 7,8% a jemnostiach

jednoduchych priadzi: 3 polyakrylnitrilové priadze = 34 tex, polyamidové hodvab = 30 dtex.
0=7,8%

Tpan = 35 tex

Tpap = 30 dtex = 3 tex

T(zostkanej priadze) = ?

Ty=)T * 100 [tex]=3*32&+1*3ﬂ=113,88 tex
100-6 100-7,8 100-7,8
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4. Procesy spriadania — 7. spriadacich procesov

Pradiarne s prvym stupiiom textilnej vyroby, vyrabaju dizkovu textiliu roznych $truktur.
Priadzu je mozné vyrobit zroznych vldknovych materidlov, ¢i uz prirodnych, alebo
chemickych, alebo ich zmesou.

Typom spracovavanych vlaknovych materidlov zodpovedaji mechanické technologické
vybavenie pradiarni. Je zrejmé, Ze vlaknovll surovinu, tj neurovnanu, casto lisovanu
a znecistenl masu vlakien, nie je mozné spracovat’ v jednej technologickej operécii, ale

jednotlivé operacie sa musia vykonavat’ postupne, pocas roznych pradiarensky procesov.

Tab.2 Prehl’ad spriadacich procesov

Rozvolnovanie

Y vlocky (runo, stocka
Cistenie y( )

Rozviakfiovanie pavuéina (pramef, predpriadza)

(mykanie)

Zabezpecenie rovnomernosti vl. produktu pramef

(mieSanie, druzenie, regulacia)

Vylu€ovanie kratkych vlakien pramei (Cesanec) + odpad (vycesky)

(stanovenie % vytazkov, Cesasnie)

Stendéovanie

predpriadza
(delenie, pretahovanie)
Spevnovanie priadza
(zakrucovanie, zaoblovanie)
Navijanie priadza

Pre vécsiu nazornost’ a prehladnost’ sa uvadza vSeobecné schéma postupu pradenia (tab.2),
kde je najlepSie vidiet nadvédznost’ jednotlivych technologickych operacii aj vznikajice
pradiarenské polotovary a vyrobky, ¢ize vystupy z jednotlivych technologickych stupiiov
pradiarne. Vstupom do pradiarne je vacs$inou vlaknova surovina, lisovana v balikoch.

Hned’ na zacCiatku je potrebné¢ upozornit’ na to, Ze nie vzdy sa musia pri vyrobe priadzi

uskuto¢nit’ vSetky operacie, resp. procesy, uvadzané vo vSeobecnej schéme pradenia.
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Riadenim jednotlivych technologickych stupfiov za sebou, vynechdvanim alebo ich
viacnasobnym zarad’ovanim, je mozné docielit’ vyrobu réznych typov priadzi — od priadzi
vlnarskych az k priadzam c¢esanym s ohladom k spracovdvanym vldknovym materidlom
a naslednému pouzitiu (spracovania) priadzi.

Pre lepSiu orientaciu v tejto problematike budu teraz uvedené stru¢né charakteristiky
jednotlivych procesov, ktoré prebiehaju pri spriadani v Specifickej forme podla

spracovavaného vlaknového materidlu.

4.1 Rozvol'iovanie a Cistenie

Tento proces zabezpecuje pociatocné rozvoliiovanie zlisovanej masy vlidkien na
jednotlivé chumaciky vldkien za tcelom Cdistenia suroviny (tym umozni ich dalSie
spracovanie — Cuchranie, Cistenie, mieSanie). Jednd sa o prvy nevyhnutny proces, ktory
umoznuje d’al§ie procesy, prebiehajuce postupne alebo aj sucasne v pradiariiach. V sucasnej
dobe sa najCastejSie pouziva v bavlnarskych pradiarnach automatické rozvolnovanie
zlisovanych balikov vldknovej suroviny, ktoré sa zabezpeCuje na najroznejSich typoch
automatickych rozvolniovacich strojoch. VSeobecne je mozné konstatovat’, ze niektoré typy
strojov sa pouzivaji v bavlnarskych aj vlnarskych pradiarinach — napr. rozvol'novaci stroj so

Sikmym ohrotenym pasom, d’alSie typy su ur¢ené len pre bavinu, chemické vldkna, atd’.

Necistoty su u bavlnenych vlakien odstranené na rozvolnovacich a Cistiacich strojoch.
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PodP’a toho v akom stave sa rozvol’'iiovanie uskutoc¢nilo rozliSujeme:

1) rozvoliovanie vo vol'nom stave (rozvol'fiovacie stroje, podavacie stroje)

Obr.2
Rozvolnovaci stroj so Sikmym
ohrotenym péasom - ¢uchranie vo vol'nom
stave
1 - Sikmy ohroteny pas, 2 - rovnaci valec,
3 - podévaci pés, 4 - vlakenna surovina,
5 - sCesavaci valec, 6 - odvadzacie

Obr.3
Stupnovita Cisticka (bavlnarske
Cisticky) - ¢uchranie vo vol'nom
stave
1 - rozvol'novaci (Cuchraci) valec;
2 - rost

2) rozvoliiovanie v zovretom stave (vodorovné ¢uchradld, trepacie stroje),

- mierou rozvol'nenia pri ¢uchrani je priemernd hmotnost’ vytvorenych vlociek.

Obr.4
Bubnové ¢uchradlo (horizontalne) -
¢uchranie v zovretom stave

1 - podavaci pas, 2 - podavacie
valceky, 3 - rozvol'novaci (Cuchraci)
bubon; 4 - rosty
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Obr.5
Trepaci stroj (bavlnarske Cisticky) -
¢uchranie v zovretom stave

1 - podévaci pas, 2 - podavacie valceky,
3 —trepacie kridlo (dvojucinné), 4 -
roSty, 5 - odvadzaci pas
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Obr. 6 Casti rozvolfiovacich strojov

Vo vlnarenskych pradiariach sa surovd vlna najprv triedi a az potom, pred pranim,
rozvolnuje, po ususeni sa opit moéze rozvolnovat a ¢uchrat (pred mykanim). Prevazuje
trend: ziskat hned’ v prvej faze rozvolmiovania ¢o najmensie chumaciky vlakien, ¢o umozni
lepsie Cistenie (hmotnost’ jednotlivych chumacov s v desiatkach gramov), z ¢o najvicsieho
mnozstva balikov (mieSania). Okrem automatickych rozvoltiovacich strojov sa pouzivaju
v uvodne] faze aj iné typy rozvolnovacich strojov — napr. Cuchraci zmieSavaci stroj
(rozvolmovaci stroj so Sikmym ohrotenym pasom), bubnové rozvoliiovacie stroje a d’alSie.

Od rozvoltovacich strojov je vlaknovy materidl exportovany véc¢Sinou pneumaticky
k ¢uchracim strojom, ktoré pomocou otacania Cuchracich c¢asti a ststav rostov, umozni
nadychanie vlaknového materidlu a sucasné uvolfiovania, resp. vypadavanie réznych necistot,
obsiahnutych vo vlaknovych surovinach. Podla pouzitého typu stroja je mozné hovorit
o ¢uchrani (rozvolfiovanie) vo volnom stave alebo v zovretom stave (intenzivnej$i, ale
poskodzuje vldknovy material). Niektoré druhy vldknovych materidlov je mozné Cistit' za
sucha (napr. bavlna, l'an, chemické vlakna), iné za mokra (vlna), t.j. pranim, kde prebicha
proces odstranenia ov¢ieho tuku, potu, prachu, piesku ainych anorganickych necistot.
Zostavajuce necistoty rastlinného povodu sa u vilny, musia odstranit  chemicky

karbonizaciou.
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Obr. 7
Princip vylucovania necistdt na rostovej ploche

1- povrch Cuchracieho bubna, 2 — bicia kruznica (kruznica opisana vrcholom ¢uchracich

elementov), 3 — ¢uchracie elementy, 4 — roStnica, V — vlakno, N - necistota

Princip vylucovania necistot je zabezpeCeny napddanim elementa privadzanej suroviny vo
vol'nom stave alebo stla¢enim medzi podavacie valéeky. Uderom zvysuju chumééiky svoju
hybnost’ a pohybuju sa v smere doty¢nice k tzv. bicej kruznici v mieste napadania ¢uchracim
elementom. Nardzaju na roStnice, priCom sa necistoty, ktoré maja vacsiu Specificki hmotnost’
ako vldkna, odrazaju od rostnic pod opacnym uhlom, ako pod ktorym dopadli a vylietaja do

odpadovej komory stroja.

BICHA KALZNICA

POSMICA STREDN
MATACANIA RODSTHIC

Obr. 8
Nastavenie rostnic

X, X1 — usadenie rostnic k elementom bicie zariadenia
S — stred natacania roStnic
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4.2 Rozvlakiiovanie — mykanie

Ulohou je rozvlaknit’ (ojednotit’) a odistit’ vliknovy materiil vo vol'nom stave za
ucelom:

- vylucenia necistot a veP’mi kratkych vlakien

- premieSania vldkien

- urovnania vlakien

Proces rozvlakiiovanie (mykanie) je zabezpedovany na mykacich strojoch. Utelom mykania
je vyrobit' z predkladaného vlaknového materidlu (vloc¢ky, rino) ¢o najrovnomernejSiu
pavucinu, resp. pramen — mykanec, vynimo¢ne pri vlnarskej mykanej technologii
predpriadze.

Na mykacich strojoch prebieha viac procesov sucasne: jemnejSie rozvoliiovanie, Cistenie,
urovnavanie, ojednocovanie, zmiesanie, urovnanie vlakien do pozdiineho smeru a po snimani
vytvorenie rovnomernej jemnej vlaknovej vrstvy — pavuciny.

T4 je prili§ jemna pre d’al§iu manipuldciu, a preto je zhrnuta a lisovand do pramena. Spravne
vytvorend rovnomerna pavucina je nevyhnutnym predpokladom pre d’alSie pradiarenské
operacie.

Pre urcité pradiarenské technologie a urCité vlaknové materidly sa pouzivaju rdozne typy

mykacich strojov, vSeobecne:

= pre bavlnarske vlaknové materidly — vieCkové mykacie stroje (pracovné organy:

vieCka + hlavné bubon) kde sa uskutoc¢ituje plosné mykanie.

viecka
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= pre vinarske vlaknové materidly a pre lykové vlakna — valcové mykacie stroje
(pracovné organy: pracovny valec + obraca¢ + hlavny bubon) — kde sa uskutociiuje

linearne mykanie.

obr. 10

hlavny bubon (B) — pracovny valec (P) — obracac (O)

Vieckovy mykaci stroj ... plniaca a zdsobovacia Sachta

... vzduchotechnicky systém podavania
... rozvolfiovaci a podavacie zariadenie
... pas viecok

... hlavny bubon (tambur)

.. snimaci valec (snimac)

... pevné viecka

.. snimacie a zahust'ovacie zariadenie

‘
01N LN B~ WM~

Obr. 11
Vieckovy mykaci stroj TC 03 (fa Triitzschler)
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Obr. 12

Valcovy mykaci stroj

1 — nakladaci stroj s odvazovacou nasypkou, 2 — podavacie a Cistiace zariadenie,
3 — predmykadlo, 4 — hlavny valec, 5 — prenasacie pasy, 6 — MS s 2 hlavnymi bubnami,

7 — remienkovy rozdel'ovac, 8 — predpriadzova cievocnica

Vsetky pracovné Casti mykacieho stroja, teda valce, bubny, viecka s vybavené Specidlnymi
pracovnymi povlakmi, ktoré umoznuju vlastny mykaci proces a priamo ojednocuju vldkna.
Povlaky mykacich strojov sa delia na:

0 clastické (drotikové)

A 'fiiﬁ

=

0 Polotuhé (viecka)

0 tuhé celokovové (pilkoveé)

|

Obr. 13 Prehl'ad mykacich povlakov
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Povlaky mykacich strojov musia byt vyrobené z vysoko kvalitnej ocele. Pre ich pracu je
dolezity uhol sklonu zubov (resp. drotikov) a hustota povlakov(t.j. pocet hrotov na 100 mm? ).
Pri samotnej praci na strojoch je dolezita ich udrzba (Cistenie, brisenie, nastavovanie).

V sucasnosti su najéastejSie pouzivané  celokovové povlaky (pilkové), prave pre

jednoduchost’ ich udrzby a lepSiu Zivotnost'.

h.

l—\ﬁ,
i
(T
L1

h

hg

Obr. 14

RozloZenie sil v povlaku

a.... uhol pracovnej hrany zuba, ... prsny uhol (+ alebo -), V... chrbtovy uhol,

t ... vzdialenost’ zubov, h... vyska povlaku, hz...vySka zuba, hr ...vySka pity

Vz4jomné posobenie mykacich povlakov je oznacené troma druhmi pracovnych poldh. Su to:

1.poloha na mykanie (napr. hlavny bubon — viecka, hlavny bubon — pracovny valec)

pracovny valec

—

DI IIIIIIIIIID
LK

— > »

hlavny bubon

Obr. 15

Poloha na mykanie
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2.poloha na snimanie (napr. hlavny bubon — obracac, pracovny valec — obracac)

obracac

— >

CLLLLLLLLLLLKK
QLKL

i
-

pracovny valec
Obr. 16

Poloha na snimanie

3. poloha na povycesavanie (hlavny bubon — volant)

volant

hlavny bubon

Obr. 17

Poloha na povycesavanie
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Priklady vzajomného posobenia mykacich povrchov a rozlozenia sil medzi povlakmi:

1. poloha na mykanie (napr. hlavny bubon — viecka, hlavny bubon — pracovny valec)

Vy>> Vy, event. Vg > Vg

— = Vgv

Vi...obvodova rychlost’
hlavného valca

Vv... rychlost’ viecok
Vsv ...obvodova
rychlost’

snimaca

P ... napinacia(tahova)
sila

Z ... mykacia zlozka
napinace;j sily

N ... plniaca zlozka
napinace;j sily
(spdsobuje

zastuvanie vladken do
povlaku)

Obr. 18 RozloZenie sil — poloha na mykanie

2. poloha na snimanie (napr. hlavny bubon — obracac, pracovny valec — obracac)

— Vay

Obr. 19 RozlozZenie sil — poloha na snimanie
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3. poloha na povyc¢esavanie (hlavny bubon — volant)

Uloha volantu: vyzdvihnat' vldkninu na povrch HB a pripravit’ ju na snimanie

Obr. 20 Rozlozenie sil

4.3 Zabezpecovanie nerovnomernosti vlikenového produktu
Rovnomernost’ vliknového produktu je mozné zabezpecit’ sposobmi ako si:

- mieSanie, druZenie a regulacia.

4.3.1. MieSanie

Pre zabezpecenie ¢o najlepSich vlastnosti vypradenej priadze je potrebné vlikna co
najviac navzajom zmieSat’. MieSanie vladkien prebieha pocas celej pripravy na pradenie.
V pociatocnej faze sa zabezpecuje predkladanim ¢o najvacésicho poctu balikov na pripravné
prace( vid’. obr.22). Dalsie mie$anie sa uskuto&iiuje pomocou $pecialnych zariadeni, ako st

mieSacie agregaty (mieSanie vo vlocke vid'.obr.24).

?EE@}?E@ nehomogénna  homogénna
Zloziek Zmes zZmes
Ms
& m, #M,=Mm
'|-w.vm~.rm||5 M Gy bl Eet
- Sy REMIE -
\. misanie 7 E-ﬁ.NIElE

2.1/ 7} —|nhvkowanIE m,G;

Obr. 21 Blokova schéma tvorenia dvojzlozkovej zmesi
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Obr. 22.

Automaticky rozvolnovac balikov — vstup do rozvolfiovacej a zmieSavacej linky

V modernych prevadzkach vicsinou procesy (rozvolfiovanie, ¢uchranie, Cistenie a mieSanie)
prebiehajii na tzv. Cistiarenskych linkach, na réznych typoch rozvolnovacich, ¢uchracich
a mieSacich strojov, radenych podla potreby Ccistenia vldknovych materidlov. Vlaknovy
material medzi jednotlivymi strojmi je dopravovany prevazne pneumaticky. Vysledkom
z Cistiarne (vo vlndrskych pradiarnach oznaovanych ako zariadenia na mieSanie), je
vycCisteny, nacuchrany azmieSany vldknovy material vo forme vlociek, alebo vo forme
¢iastoCne zlisovaného rina .

Odpady z Cistiarni (t.j. vdcSinou rozne rastlinné necistoty a kratke vldkna) sa v modernych
prevadzkach sustred’'uju alisuju do rdézne tvarovanych brikiet, ktoré je mozné pouzit

napriklad ako palivo.

Obr. 23
Priklad bavlnarskej Cistiarenskej linky (rozvolfiovac balikov — mykacie stroje)

1 - automaticky rozvolniovac balikov; 2 - kondenzor; 3 - axidlny isti¢, 4 - zmieSavacie
zariadenia; 5 - vlockové zasobovanie; 6 - vieCkovy mykaci stroj
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Obr. 24

Princip mieSania vo vloc¢ke — druhy mieSacich komor

4.3.2 Zdruzovanie

Pre zabezpecenie ¢o najmensej hmotnej nerovnomernosti prameia sa vykonava pri
vstupe pret'ahovacich strojov zdruZovanie pramerov.

Velkost’ zdruzovania D sa vyjadruje poctom zdruzenych pramenov (zvyc€ajne je D rovné 6
alebo 8). Ak sa zdruZuju pramene s rovnakou jemnostou Trexp, potom celkova jemnost’ na

privedena do pretahovacieho stroja bude dana tymto vzt'ahom:

Tyey, = DTy, (11)

TEX ¢

T Po pretiahnuti celkovym prietahom Pc dostaneme na obvode z pretahovacieho stroja

pramen s jemnostou Trexgd,

Ty, D (12)
T, TEX, — =—.T, TEX p
P P
Ak sa zdruzuje v niekol’kych pasdzach pretahovania, potom celkové zdruzovania
v jednotlivych pasazach
D.=D,.D,... D, (13)
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4.3.2.1 Vplyv zdruZovania na rovnomernost’ prameia

ZdruZovanie sa v pradiarenskej technoldgii vyuziva ako zndmy zrovnomerniujuci proces.

Jeho funkcia je overend dlhoro¢nou praxou v jednotlivych pradiarenskych technoldgiach.

Na obr.25 nasledujicom obrdzku je zndzornené¢ zdruzovanie dvoch pramenov (krivkyl,2).
Zdruzené pramene maju priemernti jemnost T tgx. Ich hodnoty po dizke sa pohybuju
vrozmedzi od Trexmin dO Trexmax. Vztah rozpdti (Trexmin — Ttexmax) K TTex Vvyjadruje
vel'kost’ nerovnomernosti. Princip zdruzovania vychddza z poznatku, ze je pravdepodobnejsie
stretnutie slabych miest so silnymi ako rovnomernost’ slabych alebo silnych miest pri
druzenych pramenoch. (tzv. zdruzené pramene nekoreluju). V takomto pripade, ako ukazuje
obrazok 25, pri druzeni narasta stredna hodnota (tu na dvojnasobok), ale rozpitie

(T ' TExmin — TrExmax) Narastie podstatne menej, takZe nerovnomernost’ zdruzeného pradiva sa

Znizi.

i__—i___i__T_________-'—"'F_-:-__;_<_____—___i ‘ T tmax
Lo el .
o |
Rl = i
| I
i Lo
P I | ! P e T
4 T P | et e — ax
T =5 s A ST
T T T o T
T 3 - t i o e e e e e e e i | IR
| | | | | | | | |
2R J S NN N S SO NN SN IV SN N IV B

Obr. 25

Vplyv zdruzovania na rovnomernost’ produktu

Teoreticky mozeme dokdzat, Zze v pripade zdruzenia D pramefiov s jemnostou Trexp
arovnakych variaénych koeficientov jemnosti VTTEXp bude variaény koeficient VTrexe

zdruzeného produktu s jemnostou D.Trex, dany vztahom

VT _ VTTEX[,
TEX ¢ \/B (14)

To znamend, Ze napr. pri 6 ndsobnom zdruzeni sa znizi vykyv hmotnosti na 2/5 povodne;j
hodnoty a pri 8 nasobnom zdruzeni priblizne na 1/3. To plati pri vstupe do prietahového

zariadenia.
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Pri pretahovacom stroji sa zrovnomeriujuci efekt nemoze prejavit' v celej vyske, lebo sa
nasledujicim procesom prietahu rusi pridavnymi nerovnomernostami vplyvom plavajacich
nekontrolovanych vlédkien, aj pridavnymi nerovnomernostami, ktoré st spdsobené strojovymi
vplyvmi, takze sa zvySuje nerovnomernost’ v kratkych tiseckach.

Pri pouziti modernych liniek na pripravu pramena, pri ktorych je zabezpeCend regulacia
rovnomernosti pramenia mykané¢ho alebo 1x pretahované¢ho sa zistilo, ze nie je ucelné
pouzivat’ v 2. pasazi pretahovacich strojov zvyc€ajne vysoké zdruzenie (D=6). Lepsi vysledok
sa dosiahol s D = 2, pri ktorom sa dosiahla lepSia uroveil nerovnomernosti v kratkych

useckach.
4.3.2.2 Statické udaje o zmene rovnomernosti pradiva, vol’ba poctu pasazi

Nerovnomernost’ pramenov, predpriadzi a priadzi sa vyjadruje varianym koeficientom
jemnosti zistenym pre zvolené Useky tychto pradiv. Tak napr. pri pramenoch je to usek 1 m a
pri priadzi 100 m diZky. Nerovnomernost’ zavisi od dizky meranych tsekov, a to tak, Ze s
narastajucou dizkou klesa nerovnomernost. Nazorne to vyplyva zobr. 31 a preto je vzdy
potrebné tato dizku udavat’ k meranym hodnotam. Firma Zelleweger Uster vyraba pristroje
pre nedestruktivne meranie nerovnomernosti pramenov a priadzi, ktoré su zalozené na
kapacitnom elektronickom principe. DiZka elektrod meracieho kondenzatora uréuje dizku
meranych tsekov (pouZiva sa dizka 8, 16 a 32 mm). Priklad grafického zdznamu priebehu
dizkovej hmotnosti pradiva (pramefia) je na obr. 26. Dizkova hmotnost’ sa pohybuje okolo
priemernej jemnosti Ttgx. StarS$i sposob vyjadrovania nerovnomernosti vychaddza z pomeru

ploch fa F diagrame, ktory vyjadreny v percentach udéava tzv. linedrnu nerovnomernost’

U% :1.100(%) (15)
F

¥, CL]

Obr.26

Zavislost’ variaéného koeficientu jemnosti produktu od dizky meraného useku
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Obr. 27

Graficky zdznam priebehu hmotnej nerovnomernosti pradiva a vyjadrenie jej linearnej (U) a

kvadratickej (v) nerovnomernosti

Tato Cast’ pradiarenskej technoldgie nadvédzuje bud na technologicki operaciu mykanie
(pradenie mykanych alebo rotorovych bavlnarskych priadzi), alebo nasleduje po operacii
¢esanie. Vzhl'adom na to, ze proces pretahovanie a druzenie bol opisany uz skor, teraz bude
zamerand pozornost' na niektoré d’alSie charakteristiky a zvlastnosti pretahovacich strojov.
Dolezitou poziadavkou na pracu pretahovacieho stroja je =zlepSenie a zabezpecenie
rovnomernosti pretahovanych pramenov. Toto sa dosahuje bud’ druzenim predkladanych
pramenov, zaradovanim strojov, ktoré pracuji s automatickou reguldciou, alebo
vyrovnavanie nerovnomernosti pramefiov, ktoré umoziuji znizenie poctu priechodov
pretahovacimi (posukovacimi) strojmi. Reguldtory pracujii na rdéznych principoch snimania
hmotnosti pramenov - mechanickom, optickom, pneumatickom.

Podla typu pradiarne a spracovavanych vlaknovych materidlov su pouzivané vhodné typy
pretahovacich strojov v uréitom pocte, tzv. pasazi. Toto najlepSie bude mozné vidiet' na

schematickych prehl'adoch jednotlivych technologii pradenia, uvadzanych v zavere kapitoly.
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4.3.3 Regulacia

Ulohou regulatora je zabezpedit' rovnomerny privod materidlu do stroja &m sa
dosiahne rovnaka hmotnost’ diZkovej jednotky vlaknového produktu.

Dodévka sa reguluje najcastejsie tymito sposobmi:

- organizovanie hmotnostnych pasazi: najjednoduchsi spdsob regulacie dodavky. Zaklada sa
na tom, ze pripraveny vlaknovy material sa vazi a rovnaké davky sa nakladaju postupne pri
rovnakej dizke na d’alsie stroje

- automatizacia objemovej dodavky: tento princip dodavky je rozsireny v Cistiarnach baviny
a na pret'ahovacich strojoch pri skratenom predpriadani

- automatizacia hmotnostnej dodavky: sa pouziva pri nakladacoch valcovych mykacich
strojoch

Regulacia na Cistiarenskych strojoch
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Obr.28
Pedalovy regulator a schéma funkecii

I-podavaci valcek, 2-pedale, 3 —vyslednicové t'ahadlo, 4- uhlova péka, 5-zavazie
regulacie pritlaku pedalov, 6-hnany konoid, 7- remenova vidlica, 8-konoidovy remei
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Regulicia na mykacich strojoch

[+

Obr.29 Obr.30
Vseobecnd schéma regulacie na Mitvy €as regulacného systému

mykacom stroji
to-Cas zistenia skutocnej

I-meracie zariadenie hodnoty
2-nastavend hodnota t;-Cas regulacie
3 —zistena hodnota t-umrtveny ¢as

4-porovnanie nastavenej
a skutoc¢nej hodnoty
5-regulacia

Regulicia na pret’ahovacich strojoch

—— -

Obr. 31Strukturalna schéma systému automatickej regulacie

prietahového zariadenia
a-otvoreny okruh
b-zatvoreny okruh
PZ-prietahové zariadenie
Cl1, C2 —snimace
KC-korekény ¢len

P-nohon
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Obr. 33
Regulacia hlavného prietahu
zmenou otacok odvadzacicho
val¢eka

Obr. 32
Regulécia hlavného prietahu
zmenou otacok privadzacieho
valceka

4.4 Vylu€ovanie kratkych vlikien

4.4.1 Cesanie

Cesanim sa odstranuju kratke vliakna a sii¢asne sa zvizky elementirnych vlikien d’alej
rozdeluji na jemnejsie.

4.4.1.1 Priprava pre Cesanie

Po technologickej operdcii mykanie nasleduje vo vécSine pripadov proces druZenia
a pretahovanie, ktory je zabezpeCovany na mnohych typoch pretahovacich strojov. V ¢esane;j
technoldgii sa oznacuje tento proces ako priprava na Cesanie. Tento proces prebieha vplyvom

roznych rychlosti pracovnych casti pretahovacich strojov.
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Obr. 34
Zékladné druhy pretahovacich zariadeni (PZ)

a) pretahovacie zariadenie dvojremienkové (vyuzivané najmé pri predpriadacie

a dopriadacich strojoch)
b) pretahovacie zariadenie Stvorremienkové (Styri pary pretahovacich val¢ekov)
c) pretahovacie zariadenie 3 / 4 (tri val¢eky horné, Styri valc¢eky spodné - bavinarske PZ )
d) pretahovacie zariadenie hrebeniové - gilbox (len spodny rad hrebenov - vinarske PZ)
e) pretahovacie zariadenie dvojhrebenové - intersekting (vinarske PZ)

4.4.1.2. Popis Cesacieho cyklu
Ulohou ¢&esania je zbavit’ predloZené pramene Kkratkych vlikien pripadne zvy$kov
rastlinnych necistot a vlakna urovnat’ do tvaru prameia - ¢esanca.

Vycesané Casti materialu sa nazyvaju vycesky. Bezné typy plochych Cesacich strojov pracuju

periodicky, ¢ize v tzv. cykloch, ktorych podrla typu stroja byva 200 i viac za minutu.
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Je teda mozné hovorit’ o pracovnych fazach ¢esacieho stroja, ktoré za sebou nasleduju takto:

1. precesanie vlaknovej zmesi

2. priprava k odtrhu

3. odtrh, podanie, docesévanie

Bavlnarsky Cesaci stroj: vlakenna vrstva z pripravenych pramenov alebo stociek je podavana
do otvorenych celusti. Po uzavreti Cel'usti je vyCnievajuca Cast’ vlakien (zmes) postupne
precesavana hrebefiom cesacieho bubna (od najredSich az po najhustejSie ihlicové hrebene).
Cesaci bubon ma hrebene asi na 1 / 3 svojho obvodu. Potom sa za¢nii pohybovat’ valéeky
odtrhovacieho zariadenia smerom k Celustiam (priprava k odtrhu) a ddjde ku spojeniu
predtym anovo precCesdvanej zmesi. Dochadza k odtrhu precesavane] zmesi a dodavke
(podaniu) novej zmesi. Dalej este klesa doGesavaci hrebefi a svojimi hustymi ihlami doéese ti
Cast’ zmesi, ktora bola tesne pri ¢el'usti. Odnimatel'né zariadenie sa teraz pohybuje smerom
k vystupu zo stroja a odvadza precesané vldkna vo forme pavuciny, ktora sa zhfiia do
pramena — ¢esanec. V bavinarskom sektore sa pouzivaju ¢esacie stroje tzv. viachlavové

(6 — 8 hlav), kde pracuju Cesacie jednotky stcasne vedla seba . Tieto stroje st zakoncené
pretahovacim zariadenim, kde dochadza k druZeniu a pretiahnutiu ¢esanca. VInarske Cesacie
stroje st jednohlavové, to znamend, Ze utychto strojov pracuje kazda jednotka ako
samostatny stroj. Po ¢esani musia byt’ zaradené aspon dvojnasobné pretahovanie, aby doslo
k vyrovnanie nerovnomernosti ¢esancov, ktora vznikla tzv. letovanim precesavanej vlakennej
zmesi. Je teda zrejmé, Ze proces Cesanie, Cize vyluCovanie kratkych vlakien, musi byt
chdpany ako zlozity technologicky proces, zahffiajuci pripravu na Cesanie, vlastné Cesanie
a pretahovanie po ¢esani. Zarad'ovany byva len vtedy, ak je to nevyhnutné, t.j. ak ma byt
priadza hladka, jemnd, rovnomerna, teda bez vyc¢nievajucich kratkych vlakien. Je zrejmé, ze

naklady na vyrobu Cesanej priadze si znacné.
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Obr. 35

Schéma Cesacieho stroja
1 — podévaci valcek, 2,3 — spodna a horna cel'ust’; 4 — Cesaci valec, 5 — doCesavaci hreberi;

6,7 — odtrhovacie zariadenie; 8 — esanec; 9 — vycesky
4.4.2 Stanovenie percenta vyceskou

Vycesky — ,,odpad“ zcesacich strojov je mozné eSte spracovavat vo vlndrskych ev.
bavlnarskych pradiarniach, alebo na vlakenné vrstvy pre vyrobu netkanych textilii. MnoZstvo
vycCeskov sa udava v %. Z celkového mnozstva vlakennej suroviny, predkladané ¢esaciemu
stroju, je mozné celkom presne nastavit — dizkou podavanej vlakennej zmesi. Percento
vyceskov sa pohybuje vrozmedzi 10 — 25%. Pre ndzornost’ je mozné ukazat priblizné
mnozstvo kratkych vy€esavanych vlakien na Staplovom diagrame bavinenych vldkien

dizka P
vldklen vycesavane viakna

o \ i

¢esanec vyeesky

mnozstvo viakien

[%]

Obr. 36

Priblizné rozdelenie vlakien do ¢esancov a vyceskov — Stapl'ova krivka
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Obr. 37
Dizkovy diagram egyptskej baviny MUMID po &esani

4.5 Stenéovanie

Ulohou je zjemnit’ spractivané vlaknové polovyrobky az po kone¢nu Ziadanu jemnost’

priadze. StenCovanie sa uskuto¢nuje pretahovanim alebo delenim.
4.5.1 Stencovanie pret'ahovanim

Pretahovacie stroje sa v pradiarenskej vyrobe pouZzivaju na pripravu pramena vhodného pre
d’alSie postupy predpriadania alebo priame pradenie priadze z prameiiov mykanych alebo
cesanych. Priadza sa pretahovanim postupne stencuje. Na pretahovacich strojoch nastava
okrem pretiahnutia — stencenia aj

- paralelizacia a narovnanie vlakien,

- zabezpecenie potrebnej rovnomernosti a premieSanie vlakien vplyvom zdruzovania,

- vytvorenie vhodnej Struktiry pramena pre d’alSie spracovanie
Priet’ah nastadva medzi miestom privodu do zariadenia a odvodu zo zariadenia (alebo dvoma
miestami) tak, Ze urdity usek pradiva na privode (bod P na obrazku) s dizkou lp, hmotnost'ou a
Jemnostou T, ktory sa privadza rychlost'ou v, sa odvadza v bode 0 vySSou rychlostou vo, a
tak ma pri rovnakej hmotnosti m vaésiu dizku lo y .
Ak tento proces, ktory sa nazyva pretahovanie (v suvislosti s narastanim dizky) prebicha bez
straty materialu, plati podl'a zdkona o zachovani hmoty:

m =Ty, L, =Ty, 1o

(16)
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Obr.

37

Vseobecna schéma prietahu produktu

Priet'ah je definovany ako pomer dizok pri vystupe a vstupe.

, TEX ,
P:lizizv_oz TTEXP _ TTEXV _ Np
lp ll v, TEX, TTEXo N,

t Trg,

Kde N je pocet vlakien v bodoch p, o

(17)

Ako je vidiet’ z rovnice, mozno prietah P vyjadrit’ aj ako pomer rychlosti na vystupe a vstupe

alebo pomer jemnosti ¢i pocet vlakien v priereze pradiva na vstupe a vystupe zo zariadenia.

Priet’ah teda vyjadruje kol’kokrat bolo pradivo stencené.

4.5.1.1 Teorie valéekového prietahu

Pri procese pretahovanie je potrebné zabezpecit postupné oslabenie predlozenych

vldknovych produktov. Stencovanim je umoznené vzajomné postvanie vlakien po sebe pri

dodrziavani urcitych technologickych podmienok. NajjednoduchSie je mozné vysvetlit

zaklady pretahovania pomocou dvojval¢ekového prietahového zariadenia . Pre vysvetlenie

a vypocet prietahu je mozné pouzit’ vzt'ah s pouzitim obvodovych rychlosti,

(pozri dizku pretiahnutého produktu adizku predlohy za uréity &as), resp. otadok

prietahovych valcekov alebo vztahu, kedy sa pouziva jemnost’ tahaného produktu.

38





Ak ma dojst’ k prietahu vlakenného produktu, musi platit, ze vystupnd (odvadzacia) rychlost
v, Je vécSia ako rychlost vstupna v, (v,> v ,), velkost’ prietahu ( P ) je potom vécSia ako 1

(P > 1). Ked’ze horné valceky st k spodnym pritlacované, preberaji ich obvodovu rychlost.

Obr. 38

Schéma dvojval¢ekového prietahového zariadenia

1, 2 — horné valéeky (s pruznym povlakom); I, II — spodné valc¢eky (ocel'ové, ryhované),
vi — obvodova rychlost’ odvadzajtcich val¢ekov; v;,— obvodova rychlost’ T, — jemnost’
odvadzaného vlaknového produktu; T, — jemnost’ privadzaného vlaknového produktu

(predloha); F — pritlak

4.5.1.2 Prechod vlikien valéekovym prietahovym zariadenim

V prietahovom poli medzi dvoma parmi prietahovych val¢ekov sa nachadza velké mnozstvo
vlakien. Odvadzaci a privadzaci par val¢ekov a pracovné prvky medzi nimi zvieraji produkt
a pohybuju sa rychlostami v;, vo. Ak je zovretie vlakien dostato¢ne silné, potom sa vsetky
vldkna, nachédzajuce v tlaku, pohybuju rychlostou prislusného valceka, remienka a pod.
Tieto vlakna sa oznacuju ako kontrolované. Vlakna, ktoré nie st zovreté ani jednou z dvojic
val¢ekov a nemaju kontakt s pracovnymi prvkami medzi dvojicami, sa nazyvaju plavajice
vlakna. Plavajice vldkna sa pohybuju vplyvom posobenia okolitych vldkien, ktoré si zovreté
dvojicami valcekov (tiez cez iné plavajice vlakna).

Na kazdé vldkno posobia brzdiace sily zo strany vlakien a pracovnych prvkov prietahového
zariadenia, ktoré maji mensSiu rychlost’, rovnaku alebo pribliznt rychlost’ privodu a unasace;j

sily zo strany vlékien a pracovnych prvkov, ktoré maji vacsiu rychlost’.
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Velkost” tychto sil zavisi v kazdom bode vlakien od toho, s akymi d’al$imi vldknami je v
kontakte, od relativnej rychlosti v kazdom kontakte, tlaku na vlakno v prietahovom poli nie je
doteraz spracovany Uplny matematicky opis pohybu vldkien a zdkladné predstavy o procese
pretahovania su vel'mi zjednodusené. Najjednoduchsi pripad pohybu vlékien v prietahovom
poli mozno sledovat’ pri dvoch priamych rovnako dlhych vlaknach (Iy; = 1,,), ktorych dizka je
rovnaké ako diZka prietahového pola 1,, dana vzdialenostou tlakovych linii parov valéekov.
Ak je vldkno 1 prave prednym koncom v tlaku odvédzacieho paru valcekov a predny koniec
vldkna 2 je od tohto tlaku vzdialeny o dizku l,, mozno pohyb obidvoch vlakien opisat’
rovnicami vyjadrujucimi Cas t, za ktory sa vlakno 2 dostane do tlaku odvadzajuceho paru

valéekov.
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\ 7 ) (=)
- V1\\- ,/ B V2 \:‘/f
ah 7N
\ ) (— )
L N
|p2 : lv2
P! i \
p P “Vidknot z : vigkno2
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5 a) |p1=P.|p2
; ; |
lp1 |
o T \ b) |p'1=|p'2,P
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c)

v

Obr. 39

Pohyb vlédkien v prietahovom poli

a) idealny prietah (1,,=1y2=1y 12)

b) plavajuce vlakna (lyi; Iz <1y 12)

C) 1v> 1 12
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Pre vlédkno 2 teda plati:

I=L2

., (18)

Zarovnaky ¢as predny koniec vlakna 1 prejde rychlostou v, vzdialenost’ I, a teda plati:

ol _ln (19)

Upravou rovnice dostaneme vztah posunutia vlakien pred prietahom, t.j. 1> a po prietahu pp;

2
ly=-t1,=Pl (20)

P v, p2
Z neho vyplyva, ze v tomto zvlastnom pripade posunutie prednych koncov vldkien je dané
idealnym prietahom.

V pripade, Ze st vlakna kratie ako je dizka prietahového

pola, nie st po celej drahe pohybu tymto pol'om kontrolované (st plavajuce) — pripad b, takze

vo vacsine pripadov plati:

# Pl @1

Co znamen4, Ze pohyb plavajtcich vldkien nezodpoveda idealnemu procesu prietahu.

Takéto vlakna s potom pric¢inou zhorSenia prietahu a zhorSenia nerovnomernosti produktu
pri jeho pretahovani.

V pripade, ze prechadza prietahovym pol'om vldkno dlhsie ako je vzdialenost’ tlakovych linii
(I, je viacsia 1) v prietahovom zariadeni sa vldkna pohybuju vplyvom prenosu silového
posobenia dvojic valéekov na vldkna prameina. Ako je zndzornené na obrdzku vplyvom
pritlaku horného valc¢eka sa pretahovany ttvar vladkien deformuje. Deformécia pramena je
najvacsia na spojnici osi obidvoch valcekov a zodpoveda aj najvacsej hodnote pritlacnej sily,
ktora na obidve strany od tohoto maxima klesa s ubtidajucou velkost'ou deformécie prie¢neho
prierezu pramena. Pritlacné sily medzi vlaknami vyvolavaji pri vzdjomnom pohybe vldkien
trecie sily, ich velkost’ je Umernad pritlacnym sildm. Funkcia v spodnej casti obrazka

znazoriuje priebeh pol'a trecich sil v oblasti tlaku dvojice prietahovych val¢ekov.
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V minime tato funkcia nie je nulové, ale ma hodnotu sudrznosti pramena, ktori ma pramen,
ak nie je stlaceny. Tato hrani¢nd hodnota zavisi od povrchovych vlastnosti daného materialu,

ktoré su ovplyvnené preparaciou, avivazou, mastenim, prierezom a kuceravenim vlakien.

Ft

Obr. 40

Pole trecich sil v zavislosti od pritlaku a priemeru pritlaéného valéeka

Ak funkcia trecich sil mé pri zatazeni horného valéeka F, priebeh a (obr. 40), potom pri
zatazeni vacSim Fy sa zvySi maximum a rozsiri dizka pola, ¢o suvisi s vicSou deforméciou
pramena. Pri rovnakom zatazeni a vicSom polomere val¢ekov bude nizSie maximum, ale
vadsia dizka pola trecich sil . Naopak pri mensom polomere valéekov a rovnakom zat'aZeni sa
dizka pol’a zmensi pri si¢asnom naraste maximalnej trecej sily v linii tlaku.

Pole trecich sil v oblasti tlaku je priestorové a k jeho obrazu v smere pohybu vlakien treba
doplnit’ prieCny obraz. Priebeh pritlaénych ateda aj trecich sil v priecnom smere je
ovplyvneny predovSetkym tvrdostou povrchu valceka. Pretahovany pramen sa v zvierke
deformuje do plochého prierezu. Pri kovovych pritlaénych valcekov je pritlak, a tym trecie
sily rozlozené v priereze menej rovnomerne (a) ako pri elastickych val¢ekov (b), pri ktorych

sa takisto deformuje povrch a tym je lepsia kontrola vlakien na okraji prierezu pramena.
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Obr. 41
RozlozZenie pritlaénych sil v priecnom smere v pripade kovového (a) a elastického (b)

pritlaéného valc¢eka

Vplyv poli trecich sil na pohyb vldkien mézeme sledovat’ na obr. 42, pri dlhom vlakne A pri
kratkom vlakne B, ktoré maju rovnaka polohu prednych koncov.

Pri dlhom vlédkne A je velkost’ sily — zdrzanie vlakna privadzacimi val¢ekmi iimerné ploche
S, )y Si, ktora ur€uje velkost sily, ktorou je toto vlakno unasane rychlost'ou v;. Dlhsie
vlakno je pod silnejSim ucinkom pola trecich sil privodného paru valéekov, zatial’ ¢o vlakno
kratke je mimo vplyvu tohto pol'a a unésa sa rychlostou v;. Vldkno B sa preto urychli oproti
vlaknu A.

Nadmerne dlhé vlakna (dlhSie ako vlakna prietahového pol'a) su velmi dlho pod vplyvom
trecich sil privadzacich valcekov a pdsobia rusivo na pohyb kratkych vldkien, brzdia ich a tam
mozu vytvarat’ slu¢ky a obluciky okolo nadmerne dlhych vlakien. Urcité zlepSenie moZeme
dosiahnut’ prediZenim diZky prietahového pol'a a zniZenim pritlaku valéekov.

Pole trecich sil je ovplyvnené aj sudrznostou vlakien. Ak je trenie a sudrznost’ vlakien vel'mi
vel'ké, treba znizit’ pritlak, ak sa nepodari znizit’ trenie vlakien vhodnou preparéciou.

Pole trecich sil mdéze byt narusené opotrebovanim alebo deforméciou povrchu val¢ekov
v priecnom aj obvodovom smere, ¢o zapri¢iituje chyby v procese prietahu a vznik doplnkovej

nerovnomernosti pradiva.
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vlakno A
viakno B

Obr.42
Vplyv poli trecich sil pri nasledujicich na pohyb vlakien

4.5.1.3 Dvojpasmové priet'ahové zariadenie

Pri bavlnarskych pretahovacich strojov sa predtym pouzivali vyhradne StvorvalCekové
prietahové zariadenia. Takéto prietahové zariadenia sa skladd zo Styroch spodnych
ocelovych ryhovanych val¢ekov a Styroch hornych pritlaénych valéekov s pruznym povlakom
zo syntetickej hmoty.

Pri $tvorvaléekovom prietahovom zariadeni sa volili dizky prietahovych poli (usadeni) v
zavislosti od velkosti efektivnej dizky Ig, dizkového diagramu a poradia pasaZe pretahovacich

strojov, pri¢om sa usadenie zmenSuje v smere priechodu materidlu a s poradim pasaze

I. pasaz II pasaz IIT pasaz

ks lg+ 15 mm g+ 10 mm lg+ 9 mm

lp3 Ig+ (6-7) mm lg+ (6-7) mm lg+ (6-7) mm
li Ig+ (4-6) mm lg+ (3-5) mm Ig+ (3-4) mm

Rozdelenie prietahu pri Stvorval¢ekovom prietahovom zariadeni bolo predtym volené tak, ze
velkost’ Ciastkovych prietahov od prietahového pol'a k prietahovému pol'u vzrastala, pri¢om
sa brala urcitd zakonitost. Pre spracovanie baviny sa napr. odporucalo rozdelenie prietahu

takto:
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Priklad

Pc=6
Py =PcY° Py = 1,348
Py =Pc"? Py;= 1,817
P, =P’ Pj,= 2,450
alebo

Py =12 Py =1,5 PL=3-45

Pre vysledni hmotnt nerovnomernost’ pramena je optimalne rozdelenie prietahu podl'a prof.

Vasiljeva nasledujuca

! P
ZyP 9PlzP+1vP’:P34*Plz: .
P'-1 2 P23

P34:

Prietah v strednom prietahovom poli bol pri¢inou preSmyku valca, ¢im vznikala kratko
periodickd zmena hmotnosti. Rozdelenie celkového priet'ahu Pc len do dvoch poli (pasiem) so
strednym napinacim pol'om je pre rovnomernost’ prameiia priaznivejsie. V sucasnosti sa preto
pouzivaji dvojpasmové prietahové zariadenia, pri ktorych je v strednom prietahovom poli

napinaci priet'ah

P, =22 =1,00-1,06

V3

V krajnych pasmach st potom prietahy

P, =17-20
P,=3-45
Pretoze stredné pary val¢ekov maju takmer rovnaku obvodovu rychlost, mézu byt obidva

valce 2,3 nahradené spolocnym hornym valcom 2, pre dolné valce ILIII. Tym vzniklo

prietahové zariadenie oznaCovanie 3/4 (obr. 43 ). Tym je preSmyk valca prakticky vyluceny.
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P=180+360N P =360-520N R =180+360N

|

s
29:70.| 33 37+ 77
: . 93+=180

Obr.43

Priet'ahové zariadenie 3/4

Uvedené prietahové zariadenie 3/4 sa pouziva aj na rychlobezné stroje RP 300, RP 600, resp.
Novpos 1, Novpos 2 (obr. 30). Celkovy prietah pri tychto strojoch je nastavitelny v rozsahu 5
az 10. Pritlaky na valteky vznikajii pdsobenim pruzin. Pritlaéné sily, ako aj dizky obidvoch
prietahovych poli (pasiem) mozno nastavovat’.

Pre Stvorval¢ekové prietahové zariadenie 3/4 sa odporuca smerové usadenie.

1. pasaz 2. pasaz
L. prietahové pasmo ls4 Ig + 10 mm Ig + 10 mm
I3 konstantné
II. prietahové pasmo 1;, I+ (3 az5) mm Ig + 10 mm

4.5.1.4 Teodria prietahu v prieahovom zariadeni s oihlenym pol’om

Lykové vldkna maju pomerne rdznorodu diZku a preto by v prietahovom poli valéekového
prietahového zariadenia bolo vel'ké mnozstvo plavajicich vldkien. Aby sa plavajuce vldkna
nepohybovali Tubovolnou rychlostou, ale kontrolovane, je v prietahovom zariadeni
pretahovacich strojov oihlené pole, pohybujice sa rychlostou, ktord sa priblizne rovna

rychlosti podavacieho valceka.
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Oihlené pole vytvara trenie, ktoré zabranuje plavajucim vldknam, aby sa pohybovali
s vlaknami pohybujucimi sa uz rychlostou nasledujiceho paru pretahovacich strojov
s thlovym polom v prietahovom zariadeni. Jednoduchsie prevedenie, kde oihlené pole je len
dolné a druhy typ s dvoma ihlovymi polami. Prietahovacie stroje s jednoduchym oihlenym
prietahovym pol'om sa pouzivaji na dlhé lykové vlakna. Stroje s dvojitym oihlenym pol'om
sa pouzivaju na spracovanie kratkeho 'anového vlakna. Obidva typy prietahového zariadenia
sa pouzivaju aj pre vlnu a vlakna vinarskeho charakteru.

Pri pretahovani nastava aj urcité Stiepenie technickych vldkien, ¢im sa uvolfiuju necistoty

(pazdiere, prach a pod.) a vysledny produkt ma vyssiu jemnost’.
4.5.1.5 Pole trecich sil, Stiepenie vldkien

Pri hrebenovych strojoch je G¢inok pola trecich sil zosilneny uc¢inkovom ihlového pola.
Napitie pola trecich sil voblasti medzi privadzacimi a odvadzacimi valcami je pri
val¢ekovych zariadeniach relativne nizke. Pri hrebefiovom prietahovom zariadeni sa v tejto
oblasti napétie pola trecich sil zvySuje so skracujucou sa vzdialenostou odvadzacich valcov

od jednotlivych hrebenov oihleného pola.

o “ o
-_— - a ‘

Obr.44

Pole trecich sil v zavislosti od vzdialenosti od odvadzacich valcov
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Pole trecich sil zavisi od
- pritlaku valcov
- priemeru valcov
- druhu vlaknového materidlu
- medzivldknovej sudrznosti
- dizky prietahového pol'a
- velkosti prietahu

- parametrov oihleného pol'a (hustoty, priemeru alebo tvaru ihiel)

Pole trecich sil v prieénom smere je zna¢ne ovplyvnené popri povrchu a pevnosti pritlaéného
valceka aj oihlenym pol'om (obr. 45)
Velkost trecich sil v oihlenom poli zavisi od

- priemeru hribky ihiel, ktory najviac ovplyviiuje uhol (tvar) opasanie, a tym aj vel'kost’

trecich sil

- stlacenia vlakien v ihlach

- sucinitel'a Smykového trenia, ktory je ovplyvneny velkostou spracovévanej suroviny

- vzdialenosti jednotlivych radov ihiel (hrebenov)

- hustoty oihleniana 1 cm

- tvaru ihiel (kruhové, ploché)

L

Obr. 45

Pole trecich sil v priecnom smere v zavislosti od ihlového pola

Trecie sily (ich vel'kost’) nemdzu prevysSovat’ pevnost’ vlakien. Pri vytahovani z ihlového pola

sa technické vlakna narovnéavaji, zrovnavaji do smeru odt’ahu a Stiepia sa.
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Stiepenie vlékien v prietahovom hrebefiovom zariadeni zavisi od:

- velkosti prietahu

- priemeru alebo tvaru ihiel

- hustoty oihleniana 1 cm

- dizky hrebefiového pola

- vzdialenosti jednotlivych radov ihiel (hrebetiov)

- sucinitel'a Smykového trenia a stlacenia vldkien v ihlach
Tak isto pri pretahovani polovyrobkou z vlakien vlnarskeho charakteru je vzhl'adom na ich
dizku potrebné zabezpetit' dostatoénti dizku prietahového pola. Potrebné trecie sily sa aj tu
zabezpecuju posobenim oihlenych hrebenov, pripadne inych vodiacich elementov. Pri novych
konStrukcidch sa uplatiluje retazovy pohon hrebetiov (obr.46), alebo pohon rotujicim

drazkovym koti¢om (obr.47). Toto rieSenie umoznuje zvySenie pracovnej rychlosti.

Obr. 47

Pohon hrebenov rotujucim drazkovym kotucom
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4.5.2 Stencovanie delenim

Pri technologickej operacii predpriadanie ide o nasledovné postupné procesy:

- stencenie (zjemnenie) vlaknového utvaru (pramena - prietahov, pavuciny - delenim -

obr. 15);

- spevnenie vlaknového ttvaru (miernym zakrutom, zaobl'ovanim)

- navijanie vzniknutej predpriadze do vhodného tvaru.
Podla technologie v danej pradiarni je pouzivany urcity systém predpriadania -
najjednoduchsi a najkrat$i sposob pripravy predpriadze sa pouziva vo vinarenskej mykanej
technolodgii kde posledny mykaci stroj je zakonceny zariadenim na delenie pavuciny. Potom
nasleduje zaoblenie jednotlivych prizkov pavuciny a ich navinuti na predpriadzové cievky.
Toto zariadenie sa nazyva predpriadzovy remienkovy rozdel’ova¢ a byva bud kotucovy
alebo drazkovy (valcovy); Jednotlivé predpriadze st v tvare valcovych krizovych navinov,
umiestnenych vedl'a seba na cievkach, ktoré su predlohou pre prstencové dopriadacie stroje .
Pri d’alSich technolodgiach je vyroba uz zlozitejSia, nemusi vzdy prebiehat’ len na jednom
stroji, ale stenovanie pramenov je postupné - typické pre c¢esant vlnarsku technologiu, ked’
pri tzv. skratenom spdsobe pradenia sa vykonava pret'ahovanie a druzenie v Styroch pasazach

pretahovacich strojov.

Sirka mykacieho stroja
(pavuciny) i
l-ﬂ— - ——
—hi—-'- Sirka remienka

pruzok
pavuciny

priast

Obr. 48

Delenie pavuciny
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Obr. 49

Princip valcového remienkového rozdelovaca

1 - snimag; 2 - s€eséavacia pilka, 3 - pavucina, 4 - deliace valce, 5 - vodiace remienky;
6 - zaobl'ovacie pasy, 7 - vodi¢, 8 - navijaci valec, 9 - ndvin predpriadze; A, B, C, D —

predpriadza

4.6 Speviiovanie

Speviiovanie dodiva diZkovému iitvaru pevnost’ potrebnii pre dalsie spracovanie
v spriadacom procese v d’alSich textilnych technolégiach spracovania pripadne pre
kone&né vyuzitie findlneho dizkového utvaru.

Speviiovanie - zakriicanim

- zaoblenim

Ako 1. pasaz sa zarad’uje pretahovaci stroj s automatickou regulaciou a az vo IV, teda
poslednej pasdzi sa vyrobi predpriadza, bud’ zaoblena, navinuta na valcovych krizovych
cievkach, alebo predpriadza spevnend miernym zakrutom (napr. 20 - 50 z m-1),
vyrobenym na kridlovom predpriadacom stroji. Tento typ predpriadacieho stroja -
predpriadacia kridlovka je d’alej typickd pre vyrobu predpriadze v bavlnarskom, ale aj v

lanarskom sektore, aj ked’ vlastné prevedenie strojov sa od seba lisi.
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Teéria speviiovania - pevnost’ linearneho vldknového utvaru zavisi od poctu vlakien v jeho
priereze, teda od jemnosti vlakna a jemnosti Gtvaru (predpriadze, priadze).
Dalej je ovplyvnena pevnostou vlakien, ich povrchovymi vlastnostami a dizkou, ¢o sa odrazi
na velkosti odporu proti posuvu vlakien pri namahani tahom, teda na vzdjomnej sudrznosti.
Studrznost’ mozno zvySovat vzdjomnym silovym pdsobenim vlakien na seba, to znamena
zvySenim odporu oproti posuvu, teda zvySenim trenia medzi vlaknami.
Pevnost’ priadze v tahu je zavisla od poéte vlakien v priereze dizkovych vlékien a od ich
zakrutu.
Pri urceni optimélneho zakrutu sa musi vychadzat’ prave z uvedenych vplyvov a vlastnosti.
Vseobecne plati:

a) Cim je vlakno jemnejsie, tym je ich viac v priereze vlaknového utvaru, celkova trecia

sila je vdcSia a preto moZze byt nizsi zakrut

T tex priadze = K

-T tex w2

Obr. 50

Pocet vlakien v priereze vlaknového tutvaru v zavislosti od jemnosti vlakna (Ttex1, Ttex2)

Priklad

Jemnost’ predpriadze— 400 tex

Jemnost’ vlakna— 0,22 tex, 0,28 tex

pocet vlakien — 400 : 0,22 = 1818
-400: 0,28 = 1429
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b) ¢im jemne;jsi je vldknovy utvar, tym v jeho priereze je menej vlakien, celkova trecia sila je

mensia a zakrut musi byt’ vacsi

Ttex p2

Obr. 51 Pocet vlakien v priereze vlaknového utvaru v zavislosti od jeho jemnosti (Ttex1,
Ttex2)

¢) ¢im je vlakno dlhsie, tym je na jeho dizke pri konstantnom zakrute predpriedze (priadze)
ulozenych viac zakrutov. Vldkna s potom viac pritla¢ané — trecie sily st vicSie a tym je aj

vysSia sudrznost’ vlaknového ttvaru. Preto moze byt zakrut nizsi.

SS—

Z1

E ////J//L}EZE/ T

Obr.52

Podet zakrutov pripadajicich na dizku vlakna pri konstantnom zakriteni

Tu sa uz jedna o vlastné dopriadanie - proces vyroby priadze na r6znych typoch dopriadacich
strojov. NajcastejSie sa pouzivaju stroje prstencové, bez vretenové rotorové, kridlové a d’alSie
stroje s rdznymi principmi dopriadania. Z prietahového zariadenia vychadza slaby pramienok
vlakien, ktory je treba spevnit’.

Zakrut — trvaly: vznika v oblasti odvadzacich valc¢ekov prietahového zariadenia

lotacka vretena = 1 zakrut
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Pohyb bezca po prstenci je odvodeny od otacania vretena prostrednictvom tahu priadze, lebo
priadza je prevle¢ena ockom, rotuje spolu s bezcom a navija sa na dutinku. Vplyvom trenia
bezca o kriuzok sa bezec oneskoruje za vretenom a vd’aka tomu sa priadza nataca. Aby sa
vytvoril potd¢, prstencova lavica (na ktorej je upevneny krtizok) musi vykonavat pohyb v
smere nahor a nadol spolu s posuvom nahor.

Pre uplnost’ teraz budu vysvetlené principy vzniku zakrutu nepravého a trvalého, pomocou
jednoduchych schém. VSeobecne moZno povedat, Ze nepravy zakrut je vlastne pouzivany pri
speviiovani zaobl'ovanim (obr. 53). Princip vzniku trvalého zakrutu, kde je spojené zakrucacie
a navijacie zariadenie, je uplatiiovany na klasickych typoch dopriadacich strojov (kruzkovy
dopriadaci stroj - (obr. 54 a.)

U rotorovych dopriadacich strojov (obr. 54 b) je zndzorneny princip pradenia s volnym
koncom , tj. medzi poddvacim a zakrutovym zariadenim su preruSené medzivlaknové

kontakty).

Ad2. Zaobl'ovanie

Obr. 53 Princip spevilovania zaobl'ovanim Obr. 34 Princip vzniku trvalého zikrutu
a — na prstencovych dopriadacich
strojoch

b — na rotorovych dopriadacich strojoch
1 — priast; 2 — privadzacie zariadenie;

3 — zakrtcacie zariadenie;

4 — odvadzacie zariadenie;

5 - predpriadza

1 — privadzacie zariadenie;
2 — privadzacie zariadenie;
3 — odvadzacie zariadenie;
4 - predpriadza
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4.6.1 Zakrucanie

Pretiahnutd predpriadza dodavana prednymi (odvédzacimi) valéekmi md mala sudrznost
vytvorenll ochrannym zakrutom potrebnym pre d’al§ie spracovanie na dopriadacich strojoch.
Pri dopriadani sa predpriadzi dodéa d’alsi zakrut nazyvany ako priadny zakrut. Spajanie dvoch
alebo viac priadzi zakrucovanim (dvojmo zostukana, trojmo zosukana ...) sa uskutoc¢iiuje

zostkanim na réznych typoch zosukacich strojov.

Obr. 55 Princip zakracania

Cielom zakrticania je dosiahnut’ zvySenie pevnosti, taznosti, rovnomernosti priadze, alebo
docielit’ urcitych efektov ( farebnych alebo objemovy ).Pradze mézu byt’ zosukane lavym

zékrutom S, alebo pravym zakrutom Z. Tvar zadkrutu mé vplyv na vzhl'ad, dotyk a pevnost’
vyslednej zosukanej priadze. Pocet zdkrutov, ktoré priadzi dodavame, zavisi najmd od
pozadovanej pevnosti priadze, materialu, dizky ajemnosti vlikien, jemnosti a spdsobu
pouzitia hotovej priadze. Pri zakruteni vldkien v priadzi vytvoria pdvodné rovnobezné vldkna
zavitovku, ktorej diZka je rozdielna podla toho, ¢ vldkno leZi vnutri priadze alebo na jej
povrchu. Pretoze pri zakriacani nemdzu vldkna po sebe volne kizat', posobia vonkajsie vlakna
na vnutorné vrstvy, zvacSuju trenie medzi vlaknami, ¢o sa prejavuje vytvorenim urcitej
pevnosti priadze. Pevnost’ potom zavisi od poctu zakrutov; ¢im je zakrutov viac, tym ma
priadza vacsiu pevnost’. Tento vztah plati az po urciti pocet zakrutov, po tzv. kriticky zakrut,
ked priadza dosiahne najvacsiu pevnost. Ak sa kriticky zékrut prekroci, klesd pevnost
priadze az po vel'mi mali hodnotu, ked’ sa obvodové vldkna privelkym tlakom zac¢inaju trhat’,
priadza sa prekrati (obr.56). Pri namdhani priadze tahom sa mézu pri miernom kriteni

priadze vlakna vytiahnut, t.j. posuvaju sa po sebe navzajom.
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Pevnost’ vldkien sa v priadzi neuplatni, ak sa zvacsi pocet zakrutov a vzajomné trenie vldkien
je vicsie nez ich pevnost’; vldkna sa tahom pretrhni. Zvycajne sa niektoré vlakna vysuna
preto, Ze vldkna nie su ulozené presne v jednotlivych vrstvach, ale prechadzajii zvnitra na
obvod, a naopak.

Mieru vyuzitia materidlu v priadzi vyjadrujeme sucinitelom o, ktory je dany pomerom
skutoCnej pevnosti a teoretickej pevnosti, stanovenej ako sucet pevnosti vSetkych vlakien

v priereze priadze.

Pevnost
A

200

180 e :
- -najvicsia pevnost - | -

160
Vd

140 /
120 /
100

AN

CITUREZ A3 H)
"

i
0
200 400 600 800 1000 1200 1400 1800 z/m
Obr. 56
Zavislost’ pevnosti priadze od zakrutov
P
P

Ps je pevnost’ skuto¢na, P— pevnost’ teoreticka

P = ZPV RY (23)
P, je priemerna pevnost’ vlakna, v — pocet vlakien v priereze priadze

Zakratenim priadze uddvame poétom zakrutov na 1 meter. PretoZe dizka obvodovej zavitovky

zavisi od priemeru prislusného valca (obr.57), vyjadrujeme radSej mieru zakratenia tzv.

zékrutovym Cinitel'om , ktory berie do tivahy hrubku priadze a jej d’alSie pouzitie.
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b) Obr. 57
Tvorba zavitovky na valci

a — pri rovnakom priemere, b — pri rovnakom uhle stipania
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kde d je priemer nite ¢.1,2; h vysSka zavitovky nite 1,2; o uhol stupania zavitovky u nite 1,2;

z pocet zakrutov u nite 1,2

4.7 Navijanie

Ulohou je navinit’ priadzu, alebo pradiarensky poloprodukt (prameii, predpriadzu) do

potrebného tvaru navinu. Tvar navinu je zavisli od d’alSeho vyrobného postupa pouzitia

r'
|

[

Obr. 58 Obr. 59 Obr. 60
Predpriadzova Predpriadzova cievka Valcovd cievka s
valcova cievka s s ukosmi na kridlovom okrajovymi kotucmi a
krizovym vinutim vretene rovnobeznym vinutim

(s rovnobeznym
vynutim)

Predpriadza sa navija na predpriadzovl cievku (obr.59) . V pradiarnach bavlny st to cievky
s kuzelovymi okrajmi, v pradiarnach lykovych vldkien vécSinou a okrajovymi kotacmi

(obr.61).
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Obr. 61
Tvary predpriadzovych navinou

Navija sa pomocou kridla, ktoré predpriadzu vedie k cievke. Ta na seba predpriadzu navija
svojim otacanim. Cievkovy voz, na ktorom je cievka uloZena, zabezpecuje svojim vratnym
pohybom jej osovy posuv, a tym v sucinnosti s kridlom, rovnobezné ukladanie priadze, tzv.
vinutie.

Pri dopradani je dizkovy vldknovy utvar — predpriadza, ev. pramei, este d’alej zjemnena
(pretiahnuty), spevneny trvalym zakrutom a navinuty na priadzové teleso vhodného tvaru
(vretena, vytaca, valcova krizova cievka, konusovy krizova cievka, valcova cievka

s okrajovymi kota¢mi).

Obr. 62 naviny priadze

a — potac, b — koénusova krizova cievka, ¢ — valcovitd krizova cievka, d — vytac¢
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4.7.1 Priklad: Kruzkovy dopriadaci stroj

Ucel:

-zjemnit’ predlohu (predpriadzu) prietahom

-spevnit’ zékrutom

-priadzu navinut’ na potac

vstup: predpriadza z krizkového predpriadacieho stroje alebo finiséru navinutého na
predpriadzovych cievkach

vystup: priadza navinutd na potaci

Obr. 63
Krazkovy dopriadaci stroj G33 (fa Rieter)

Obr. 64 Obr. 65
Krazkovy dopriadaci stroj -vlnarska Krazkovy dopriadaci stroj —
Cesand technoldgia mykana vinarska technologia
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4.7.1.1 Hlavné casti kruzkového dopriadacieho stroja

-cievocnica
-prietahové zariadenie
-zakrucovacie a navijacie zariadenie

-zdvizné zariadenie

a) cievocCnica

Obr. 66
Umiestnenie vretena na
krazkovom
dopriadaciom stroji

1 — vreteno s potacom;
2 — prstenec;

3 —bézec;

4 — krazkova lavica;

5 — pohon vretena;

6 — vretenova lavica;

7 —vodiace ocko (vodic)
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b) prietahové zariadenie

Obr. 67

Prietahové zariadenie krizkového dopriadacieho stroja pre bavinu G 33

CF 62-63

A 170 - 260 mm
B:170-265mm
C 2 500 mm max

CF 64

A 250 - 280 mm
B: 170 - 290 mm
iC @ 500 mim mizd

Laminage d bras a double manchon Laminage a bras a tonnelers
Arm drafting system with doubde apron Arm drafting syscem with borrels
Obr. 68

Schéma prietahového zariadenia krazkového DS —vInarska ¢esana technoldgia
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Obr. 69

Prietahové zariadenie krizkového dopriadacieho stroja —CF 60 —vInarska ¢esané technoldgia

¢) zakrucovacie a navijacie zariadenie

N WIS | o T

Obr. 70
Zakrucovacie a navijacie zariadenie kruzkového stroje G33(fa Rieter)
- zakrucovanie a navijanie prebieha sti¢asne — uzol — vreteno (1), krazok (3), bezec (5)

Dalsie Gasti: vodi¢ priadze(6), obmedzova¢ balonov(7), krazkova lavica(4)
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d) zdvihacie zariadenie

mechanizmus, sucast’ krizkového dopriadacieho stroja

-sluzi k zdvihaniu a sptStaniu krizkove;j lavice

-hlavnou sucastou je srdcovka, od ktorej je odvodeny pohyb lavice. Srdcovka je v kontakte
s kladkou ulozenou vo vykyvnej pake, vykyv sa prendsa pohybom na prstencovu lavicu.
Posuv lavice hore zabezpecuje ret'azovy bubon, na ktory sa po kazdom navine vrstvy navinie
uréita Cast’ retaze — kruzkova lavica sa dostane do vysSej polohy. Postupné predlzovanie

vrstiev pri navijani zdkladu potdca je zabezpeCené napr. vychylenim (skratenim) ret’aze
p g p J p pr. vychy

v pohybovom zariadeni.

Obr. 71 Schéma zdvizného zariadenia prstencovej lavice
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Na obrazku 73 je uvedeny priechod vlakien spriadania jednotkou bezvretenovych rotorovych

dopriadacich strojov, vratane blokovej schémy Obr. 72.

priadze na krizovej
cievke

T

odtahové a navinacie
zariadenie
priadze /
stuzka rotor(cyklické druzenie,
vidkien zakrucovanie)
zjednotené ]
vidkna zjednocovanie
zariadenie
a oblast dopravy
vidkien vzduchom

f

pramen z kanvy

a)

Obr. 72 a) Schéma bezvretenového rotorového spriadacieho systému

1 - pramen

2 - podavaci valéek

3 - vyCesavaci valcek
4 - priamy kanal

5 - rotor

6 - odvadzanie priadze
7 - technol. vzduch

Obr. 73 b) Schéma prechodu vlakien spriadacou jednotkou
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Obr.74

¢ ) tvorba priadze v rotore

5 Dokoncovacie prace

Dokoncovacie prace v pradiariach sa zarad’'uju podla typu vyrobenych priadzi a podla
poziadaviek odberatel'ov. Ide najmé o previjanie alebo operacie spojené s Cistenim priadzi
aich prevedenim na vhodné formaty, zosukanie, parenie (pre ustilenie zdkrutov priadze),

event. Farbenie priadze, vic¢Sinou na cievkach s krizovym névinom.

5.1 Previjanie

ucel:
-previnut’ priadzu z jedného navinu na druhy, ktory je svojim tvarom vel'kosti vhodnejSie pre
d’al’Sie spracovanie

-siCasne sa priadza Cisti (odstrafiuju sa chyby priadze)

Obr. 75
Detail privadzacich val¢ekov — model SES - AL
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5.1.1 Priklad: kruzkovy zostukaci princip

-rovnaky ako krizkovy dopriadaci stroj, ale namiesto prietahového zariadenia je zariadenie
podavacie

-spdsob vytvorenia zakrutu je rovnaky ako pri krizkovom dopriadacom stroji

e -ur&h e S =
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o

Obr. 76
Krazkovy zosukaci stroj -CRB —225 — GALAN (ESP)

Obr. 77
e ﬁ-%\ Schéma kruzkového zostkacieho stroja

..podavacie zariadenie
..vodi¢

...balon

..béZec

..pohon vretien
..prstenec
..prstencova lavica
...cievka

PN B =
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6. Zakladné technické vypocty strojov

6.1 Vypocet otacok z prevodu

Prevod vSeobecne znamena prenesenie pohybu z jednej (pohdnajicej) suciastky na druhu
(pohénajtce;j.) suciastky na druht (pohanant). ZlozitejSie prevody su zloZené z viacerych
takychto zakladnych dvojic. Z hladiska vypoctu otacok je zaujimava hodnota tzv.
prevodového pomeru.

V strojarstve je definovany tento pomer ako cislo, ktoré udava kolkokrat rychlejsSie (Cislo
vicsie ako 1) alebo pomalSie (Cislo menSie ako 1) sa otdfa suciastka pohanajuca ako

pohanana.

Prevodovy pomer

n

n, (26)

=

kde n; st otacky pohanajuceho kolesa (hriadel’a)

n, — otacky pohananého kolesa (hriad’el’a).

nj

Obr. 78

Jednoduchy remenovy prevod
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Ak remenica D; na obrazku vykona jednu otacku, potom je draha bodu A; rovnaka ako obvod

tej istej remenice

04, =2*7*R =7m*D, (27)

Dréha bodu A; sa musi rovnat’ drahe bodu A ;. Preto musi remenica D, vykonat také otacky,

aby platilo.

04, *n, =04, *n, (28)

Kde 0A; je draha pri jednej otacke n;=1, 0A, — drdha pri n, otackach

Otacky st udavané za jednotku ¢asu, dosadenim dostdvame

w*D, *n =x*D, *n, (29)

7.Dy.n;  je drdha bodu A, pri otackach n;

7.Dy.n, je draha bodu A; pri otackach n;

Po tpravach dostavame:

m_D,_, (30)
n, D

n, 31)
n,=—

Tento posledny vztah, teda umoziluje vypocitat’ otd€ky pohananej suciastky, ak st zndme

otaCky suciastky pohanajicej a prevodovy pomer, ktory mézeme urcit’ z priemeru remenic.
V textilnom priemysle sa zvyCajne vo vztahu k rychlostiam a prevodom definuje prevodovy

pomer opacne ako v strojarstve, to znamend, Zze udava, kolkokrat vicsie alebo kolkokrat

mensie st otacky pohéananého kolesa.
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j=m D (32)
n D,

Priklad ¢.1

Urcte otacky n , z nasledovnej schémy:

D;=230 mm
!
n; =940 min ! _
I
I
I
I
I
I
I
I
L
D>=370 mm
Obr. 79
Riesenie:
n,=—s%n,
2
230

n, =——%940 = 584,32 min"'
370

Zlozitejsie prevody vznikaju spajanim jednoduchych prevodov
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D,
Dy
n -
|1
|1
|1
D, D;
Obr. 80
n; = nj3
ng =Ns

Tieto dvojice kolies su na spolo¢nom hriadeli

Postupnym dosadzovanim dostaneme

N, =N, *i, =n, *i, ¥, =71,

ng =N, *1,.%, ¥,

Ds

ne

(33)

(34)
(35)
(36)

(37)
(38)

Vseobecne teda plati, ze celkovy prevodovy pomer sa vypocita ako sucin c¢iastkovych

prevodovych pomerov.

n=mn *ic . X
Priklad ¢.2
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Vypocitajte otacky kolesa Dg na obrazku

nj

D1 ns

Dx
— D;

D,

Dy Ds

Obr. 81

Vypoctova schéma zlozeného prevodu

n=22,5 s'l, D; =75 mm, D,=88 mm, D3=90 mm, D4=39 mm. Ds=320 mm, Ds=180 mm,
D+=105 mm, Dg=90 mm

Na tejto schéme je v prevode zaradené koleso Dx , s ktorym sme neratali. Toto koleso je
pohanané od D, a phanajuce pre D,. Preto by sa dostalo raz do citatel'a a raz do menovatel’a
a vo vztahu by sa vykratilo. Takéto kolesa nazyvame vloZzenymi a pri vypoctoch prevodu sa
nebert do tvahy. Ich ulohou je zabezpecit' prekonanie vacsich vzdialenosti medzi pohananou
a pohéanajicou suciastkov prevodu. Sucestne meni smer otacania. Schématicky je prevod
s vlozenym kolesom demonstrovany na obrazku.

pokracujeme vo vypocte:

ng =22,572 90320105 _ g0y []
8839 180 90
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Obr. 82

Prevod s vloZzenym transportnym kolesom

Pre prevody s ozubenymi kolesami alebo pre retazové prevody, pripadne s ozubenymi
remefnimi sa pri vypocte prevodového pomeru musia do zakladného vzt'ahu dosadit’ priemery

tzv. rozstupovych kruznic. Tieto priemery mozeme vypocitat’ zo vzt'ahu:

Dr =z%m (40)

kde m je modul ozubenia, z — pocet zubov.
Prevodovy pomer sa potom vypocita

. D, z;xm oz (41)
j=2h _

Dr, z,*m z,

V prevode st ¢asto zaradené vymenné kolesd, remenové varidtory alebo stupiiové remenice,
ktoré sa pouzivaji na zmenu prevodového pomeru, a tym na zmenu vyslednych otacok alebo
rychlosti. Tieto parametre mozno menit’ aj pri konstantnom prevodovom pomere, zmenou

vstupnych (pohainanych) otacok.
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Priklad ¢.3

Uréte pocet zubov vymenného kolesa M pre vysledné otadky n, 1290 min™.

170 34
2840 min”! N _
] —] n»
=1 31
360 M
(78-86)
Obr. 83

Vypoctova schéma

170.M

1290 = 2840. , 1290 =1597«* M
360.84

M= 1290
15,97

=80,78, M =81 z

Vzhl'adom na to, zZe pocet zubov musi byt cel¢ ¢islo, zmenia sa dosadenim kolesa M vysledné
otacky

170.81

n, = 2840 * =1293,21 min™
260.84
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Priklad ¢.4

Urcte, aké hodnoty mézu dosiahnut’ otacky ny

290, 255, 210
n;=950 min!
: : M(42 z)
I
I
I —
: |
93z
210, 255, 290
Obr. 84

D, +93 D
n, =040+ 21*93 _Di i oog1 42
D,*42 D,

290

n... =——*2081,43 =2874,35 min
210

= 255 *2081,43 = 2081,43 min "'
255

n 4str

Nymin = 210 %2081,43 =1507,24 min~'
290
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6.2 Vypocet obvodovych rychlosti

Rychlost’ bodu na kruhovej drahe nazyvame obvodovou rychlost'ou. Rychlost je vSeobecne

dana vztahom

s
V= R (40)
Pre pohyb na kruhovej drahe plati

s = *D* pocet obehov bodu (41)
Jeden obeh bodu = jedna otacka

v=mx*D%*n (m S’l) (42)

Priklad ¢.1

Urcte obvodovu rychlost’ kotica s priemerom 280 mm, ktory vykona 750 otacok za minutu.

. 7 *280%750 10,99 (m S_l)
1000 * 60
Priklad ¢.2

Vypocitajte maximalnu obvodovu rychlost’ val¢eka d = 75 mm.

M(56-61)
320

940 min™ ]

38

33 d=75 mm

84

330 38

Obr. 85 Vypoctova schéma
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_ m*75940 320*38 *84

V= =551 (m S’l)
1000 60 330*37 =56

Aby sa dosiahla maximalna obvodova rychlost, treba dosadit do prevodu koleso

s najmensim poctom zubov, pretoze pohybom je koleso pohanané (je v menovateli)
6.3 Vypocet vyrobnosti strojov

Vypocet vyrobnosti strojov maju za ulohu ur¢it vyrobnost’ strojov vo vyzadovanych
jednotkach, za ureny Gasovy tUsek. Pri textilnych strojoch ide o vyjadrenie dizkou alebo

hmotnostou. Obidve tieto veli¢iny tizko stvisia s vyjadrovanim jemnosti dizkovych textilii.

Jemnost’ dizkovych textilii sa vyjadruje nepriamo pomocou hmotnosti a dizky, najéastejie
v texoch, jeho ¢iastkovych alebo nasobnych jednotkach. Ide o hmotnostné vyjadrenie

jemnosti, ktoré udava kol’ko hmotnostnych jednotiek pripada na jednotku dizky.

Pozname teoretickt a prakticku vyrobnost’. Teoreticka je vypocitand z parametrov stroja pri
nepretrzitom chode.
Prakticka vyrobnost’ rata stzv. vyuzitym stroja, ktoré udéva percento skuto¢ného chodu

stroja.

n (43)

Textilné stroje su zakoncené jednym alebo viacerymi vyvodmi. Preto musime urcit, ¢i ide
o vypocet vyrobnosti celého stroja alebo jedného vyvodu.

Dizkova vyrobnost’ je dana dizkou odvedene;j textilie za jednotku asu. Vychodiskom pre jej
urcenie je obvodova rychlost’ odvadzacich valéekov. Vzhl'adom na to, Ze mnozZstvo elementov
pri pradiarenskych strojoch méa obvodovu rychlost’ mensiu ako 1 m.s "' , v praxi sa stretivame
s tzv. dodavkou, ktora sa uddva v m.min™".

Hmotnostna vyrobnost’ sa vypoéita z dizkovej vyrobnosti, ak je znama jemnost’ odvadzanej

textilie.
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alebo
m=T, *l (g) (45)
Priklad

Uréte prakticku vyrobnost’ v kg.h” pretahovacieho stroja , ktory ma dva vyvody. Obvodova
rychlost’ odvadzacieho valéeka je 5 m.s”. Jemnost odvadzacieho pramefia 4 ktex, vyuZitie

stroja 95 %.

4000 * 5 * 3600 95

V, = * D % =136a8 k 'h_l

alebo

p, = 2000200053600, , 95 _ 1364 (1gn)
—~1000 100

6.4 Vypocet zakrutu

Vseobecny tvar

Zm" = uretien (46)
vodva'dzana'
Pre prevody plati
. Myeien ¥ Prevod od  posledného valca k vretenu (47)
Zm =

Txd

odvadzany
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Vypocet teoretického zakrutu

Am *100
Zm, :m—
Vtex?

Priklad €. 1

Vypocitajte zakrut na dopriadacom stroji, ak pozname udaj o pocte otdcok vretena, ktory

nadobuda hodnotu 8600 ot.min™ a odvadzana rychlost’ 14,83 m.min”

1 yrerens= 8600 ot.min™’

. 1
V odvéadzana = 14,83 m.min

n

vretien

8600
14,83

Zm = =580

1%

odvadzana

Priklad ¢. 2

Z nékresu na obr 2 zistite vysledny zékrut. Udaje ktoré pozname st nasledovné:

1 yretens= 1000 ot.min™’

A=30 40

40

45 68

45

/\ A=201) 28

d=68

Obr.86
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7 m-! N, ¥ PEVOd od posledného valca k vretenu 8600 * 40 * 68 * 200 550
.m = = =
TT*d giizany 77 %30%45%28 %68
Priklad ¢.3
Vypocitajte mieru zakrutu z nasledujuceho nakresu, ak pozname:
n Vretena: 1000 Otl’IlIIl-l
T =20 tex
Am = 60
% Ad=254
1N8
I d=19
M7 100 £ g
(R
30 A=254
Obr. 87
Zm- - Am %100 _ 60100 81433
Vtex? 120°
L\ Myeien ¥ Prevod od  posledného valca k vretenu 1000 * 62 100 * 254
Zm~ = , 814,33 =
T dodva'dzany' T * 25,4MZ * 30 * 19
MZ = 42,53
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6.5 Zaklady tedrie pret'ahovania a vypoctov prietahov

Pretahovacie stroje sa v pradiarenskej vyrobe pouZivaju na pripravu pramenia vhodného pre
dalSie postupy predpriadania alebo priame pradenie priadze z prameniov mykanych alebo
Cesanych. Priadza sa pretahovanim postupne stencuje. Na pretahovacich strojoch nastava
okrem pretiahnutia — stenCenia aj

- paralelizacia a narovnanie vlakien,

- zabezpecenie potrebnej rovnomernosti a premiesanie vlakien vplyvom zdruzovania,

- vytvorenie vhodnej Struktiry pramena pre d’alSie spracovanie
Pri procese pretahovanie je potrebné zabezpecit’ postupné oslabenie predlozenych vlakennych
produktov. StenSovanim je umoZnené vzajomnym postvanim vlakien po sebe pri dodrziavani
uritych technologickych podmienok. NajjednoduchSie je mozné vysvetlit ziklady
pretahovania pomocou dvojval¢ekového prietahového zariadenia . Pre vysvetlenie a vypocet
prietahu je mozné pouzit’ vztah s pouzitim obvodovych rychlosti, (pozri dizku pretiahnutého
produktu a dizku predlohy za uréity ¢as), resp. ota¢ok prietahovych valéekov alebo vztahu,
kedy sa pouziva jemnost’ tahaného produktu. Ak ma dojst’ k prietahu vlakenného produktu,
musi platit’, Ze vystupna (odvadzacia) rychlost’ v, je vicSia ako rychlost’ vstupnd v (v, > v,),
vel'kost’ prietahu ( P ) je potom vicsSia ako 1 (P > 1). Ked'Ze horné valceky su k spodnym

pritlacované, preberaju ich obvodovu rychlost’.

Obr. 88 Schéma dvojval¢ekového prietahového zariadenia
1, 2 - horné val€eky (s pruznym povlakom); I, II - spodné valceky (ocel'ové, ryhované),
vi - obvodova rychlost’ odvadzakucich val¢ekov; v, — obvodova rychlost’ T, — jemnost’

odvadzaného vlakenného produktu; T, — jemnost privadzaného vlakenného produktu

(predloha); F — pritlak
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Pre vypocet obvodovych rychlosti vo v§eobecnosti plati vzt’ah:

49
v=n*m*d “49)

v ... obvodova rychlost valéekov [m.min"'] [m.s"]

n ... otalky (frenkvencia ota¢ania)valéekov[min™ Jalebo[s™]

d ... priemer val¢ekov

Na vypocet prietahu P, ak si zname vel’kosti obvodovych rychlosti pretahovacich val¢ekov,

plati vzt'ah:

bV (50)

P ... prietah [1]

vi ... obvodova rychlost’ pretahovacich valc¢ekov na
vystupu zo stroja (odvadzacia)[m.min™']

vir ... obvodova rychlost’ pretahovacich valcekov na
vstupu do stroja (privadzacia)[m.min™']

Na vypocet priet'ahu z jemnosti pretahovanych vldkennych produktov (najcastejSie

pramenov) plati vztah:
P Ty D (51)
T,
P .. prietah [1]
Ty ... jemnost’ predkladaného pramena [tex]

D ... druzenie, t.j pocet predkladanych pramenov

T; ... jemnost’ odvadzaného pramena (na vystupu)
[tex]

82





Ak sa pracuje na stroji zlozitejSom, kde prietahové zariadenie sa sklada napriklad z
viacerych parov valcekov, potom sa vysledny prietah oznacuje ako prietah celkovy (PC) a

ten je rovny sucinu prietahov ¢iastkovych.

P. =Pd Pd,..Pd, (52)

Pc ... prietah celkovy [1]

Pd, , Pd, ,Pd, .. .jednotlivé ¢iastkové prietahy [1]

Poznamka: Pri vypoctoch prietahov sa viacSinou zanedbavaju straty na materidly pocas
pretahovania. Velkosti prietahov nadobudaji rézne hodnoty podla typov prietahového
zariadenia a podl'a typu stroja. Napr. prietahy vel'mi malé sa oznacuju ako napinacie, (cca od
1,05 - 1,1), vo vstupnych Castiach prietahového zariadenia sa pouzivaju tzv predpietahy (cca
1,8 - 2,5), na bavlnarskych pretahovacich strojoch sa pracuje s vel'’kost'ou prietahu cca 5 - 10,
na vlnarskych pretahovacich strojoch s hodnotami prevazne 8 - 12 a viac, na mykacich
strojoch je docieleny 100 — ndsobny celkovy prietah, pri vlastnom dopriadani pracuji
krazkové dopriadacie stroje s prietahom 1,5 - 50, rotorové dopriadacie stroje pracuju s
prietahmi vys§imi, 100 i viac ndsobnymi .

Pre lepSiu orientdciu v problematike pretahovanie bude este uvedeny vypocet prietahov
pomocou tzv kinematickych schém, v nadvéznosti na vysSie uvedené vztahy pre vypocet

prietahu

23 =25 3= 40

E’Jle- ———— —— - :
| L

lr e
nihon

Obr. 89 Kinematické schéma dvojval¢ekového prietahového zariadenia
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V tomto pripade sa prietah vyjadri prevodovym pomerom medzi prietahovymi val¢ekmi II. a
I., teda medzi privadzajiacou a odvadzajucou obvodovou rychlostou.
md, n,

p-_ 17T (53)
wdy, n,

V pripade, Ze priemery valéekov sa rovnaju, potom vzt'ah pre vypocet mozno upravit’:
9 9

", (54)

P= =1y
ny

Kde iy je vlastne prevod medzi vstupnym a vystupnym val¢ekom, alebo ako pomer otac¢ok
medzi nimi. Z kinematickej schéma je teda mozné vyjadrit’ prietah, a d’alej pomocou prietahu

jemnost’ predlohy alebo jemnost’ odvadzanou.

Priklad ¢.1

Ur¢te priet'ah a odvadzant jemnost’ pramenia T, [ktex, tex], ked’ jemnost’ predlohy T =2 ktex a

D = 4. Potty zubov: z, = 50, z,= 25, z, = 40, z, = 20.

RieSenie:
089y plip g TP 8 g e
2520 T, 4

Pomocou d’al$ej kinematickej schémi je ukazany vypocet prietahov ¢iastkovych a prietahov

celkovych a naznaceny vypocet poctu zubov - meny prietahu (MP).
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T 40
111 ” i
B _. 96
& 25 —
Pd, 1F 50
I
@ 25 e ——— g [
- 20 NP
Pd> 80
1
@25 | +—— — 4 — r
32 .
¥
Obr. 90 Kinematické schéma trojvaléekového prietahového zariadenia
Priklad ¢.2

Podl'a kinematickej schému obr. 90 vypocitajte a naznacte vypocet prietahov ¢iastkovych a

prietahu celkového.

40, g 2040 96 _ 60

Pdl___ 2 = -~ S
20 40 MP 32 MP

p _ 4096 120

CTMP32 MP = MP

P. = pPd, pd, =220 _120 = MP
MP  MP

Ak pozname velkost” potrebného prietahu (vid’ vztah P = Ty : Ty ), resp. P=Tyy : Ty, potom je
mozné vypocitat’ potrebny pocet zubov MP pre dany pripad, tj. Pre urCité zoradenie stroja.

Jemnost’ predlohy T = 600 tex, odvadzajica jemnost’ T, = 100 tex .

T,
A _ﬂ:@:@ ngzo
7, 100 6

Mena prietahu, MP = 20 zubov bude nastavena pre tento konkrétny pripad.
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Uvedené priklady vypoctu sluzia iba pre ilustraciu moznosti technologickych vypoctov na
pradiarenskych strojoch. U novsich typov strojov uz nie je potrebné vykonavat’ klasické
nastavovanie, hodnoty velkosti prietahu si menené plynulo, napriklad cez variatory alebo

elektronickym ovladanim.
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10.

11.

12.
13.

14.
15.
16.
17.
18.

Test 1

. Vypocitajte Mp na MS CZ-68 fy Falubaz ak Mr=13, vyrdbame pramen 5 ktex zo stoc¢ky

400 ktex, odpad je 5%.

Zistite ako dlho v hodinach vydrzi pramenova predloha pre rotorovy dopriadaci stroj o
jemnosti 3 ktex pri podavacej rychlosti 0,8 m.min" , ked’ predloha vézi 3 kg.

Kol'ko kg vazi osnovny val s nasnovanou hodvabnou osnovou o dizke 6000 m. Celkovy
pocet niti je 5000. Jemnost’ VSh v Td je 150den/70fibril. Akt jemnost’ v dtex mé 1 vldkno
hodvabu? Teleso osnovného valu vazi 75 kg.

Vypocitajte Mz; na KDS 211/B ak vyrabame priadzu 20 tex. Zakrutova miera a, =51,

Mz, =29zubov, Mz=42 zubov.

Vypoctitajte Zm™ , Vieor @ Ve 1 stroja v (kg.8hod™) na KDS 211/B ak vyrabame priadzu s
jemnostou a zékrutovou mierou uvedenou v bode &.4. n,,,, =12000t.min"',77=288%,
pocet vyvodov 1 stroja je 144.

Nakreslite a popiSte polohu medzi hlavnym vélcom a obracacom.

Vymenujte sposoby pripravy niti pre tkanie a pletenie. Popiste previjanie.

Princip vyroby tkanin.

. : 1 .
Rozdelenie tkanin. Nakreslite atlasovu véizbu AZ (popiste postup ako ste urcili postupové

¢islo) a keprova vizbu K % 1.

Tkanina Sirokd 148 cm s hustotou 330 niti na 10 cm ma zotkanie v utku 8%. Navlek do
brda je 3-nitovy. Urcte Sirku osnovy v brde a jeho Cislo.

Napiste zakladné rozdelenie pletenin a nakreslite vizbu, patronu v systéme prusa a
vedenie ihiel zat'aznej obojrubnej pleteniny.

Nakreslite vytvaranie riadku na plochom pletacom stroji

Kolko kusov pleteniny sa upletie za 8 hodin na trojsystémovom plochom pletiarskom
stroji, ktory pracuje s otd¢kami n =20ot.min"', p, =420, H, =50, 7=280%.

Postup vyroby netkanych textilii

Nakreslite princip vyroby vSivanych kobercov

Definujte predapravu — mercerizacia, karbonizacia, krabovanie

Popiste odvodiiovanie a suSenie

Pouzivané sposoby potlace.
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19.

20.

21.

22.

23.

14.
15.
16.

17.

10.

1.

12.
13.

24.
25.

Vymenujte vyrobny proces v odevnej vyrobe
Test 2

Vypocitajte Mp na MS CZ-68 fy Falubaz ak Mr=13, vyrdbame pramen 4 ktex zo stocky
400 ktex, odpad je 4%.

Zistite ako dlho v hodinach vydrzi prameniova predloha pre rotorovy dopriadaci stroj o
jemnosti 3,5 ktex pri podavacej rychlosti 0,8 m.min™" , ked’ predloha vazi 3 kg.

Kol'ko kg vazi osnovny val s nasnovanou hodvabnou osnovou o dizke 6000 m. Celkovy
pocet niti je 5000. Jemnost’ VSh v Td je 150den/70fibril. Aku jemnost’ v dtex ma 1 vlakno
hodvabu? Teleso osnovného vélu vazi 65 kg.

Vypocitajte Mz; na KDS 211/B ak vyrabame priadzu 16 tex. Zakrutova miera a, =51,

Mz, =29zubov, Mz=42 zubov.

Vypoéitajte Zm™ | Vieor @ Vg 1 stroja v (kg.hod") na KDS 211/B ak vyrabame priadzu s
jemnostou a zékrutovou mierou uvedenou v bode &.4. n,,,, =12000t.min"",77=90%,
pocet vyvodov 1 stroja je 144.

Nakreslite a popiSte polohu medzi pracovnym valcom a obracacom.

Uloha a princip previjania. Nakreslite previjaci strojf AUTOSUK.

Princip vyroby tkanin.

. . o, , - 7 iy Y1
Rozdelenie tkanin. Nakreslite utkovl atlasovu vézbu AT (popiSte postup ako ste urcili

4
postupové ¢islo) a osnovnll keprovu vizbu K n T

Vypocitajte spotrebu materidlu v kg na vyrobu 550 metrov tkaniny Sirokej 1,4 m, ak
v osnove a utku je bavlnend priadza 50 tex, hustota v osnove je 350 niti na 10cm, v ttku
220 niti na 10cm, zotkanie osnovy je 5%, tutku 6%, straty v osnove a v utku st 3%.
Napiste zakladné rozdelenie pletenin a nakreslite védzbu, patronu v systéme prusa a
vedenie ihiel zat'aznej obojlicnej pleteniny.

Nakreslite vytvaranie riadku na plochom pletacom stroji

Kol'ko m pleteniny upletie dvojsystémovy plochy pletiarsky stroj za 8 hodin, ak pracuje
s ota¢kami n = 200t.min "', pletenina ma H, =50,7n=08.

Postup vyroby netkanych textilii

Nakreslite princip vyroby vpichovanych netkanych textilii
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26. Definujte pranie a Slichtovanie
27. Popiste princip suSiaceho stroja s perforovanymi valcami
28. Pouzivané spdsoby potlace.

29. Vymenujte vyrobny postup vyroby Sijacich niti
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SMART Notebook


Základy strojového šití:


Bezpečnost práce :


· pravidelné prověřování stavu šicího stroje před šitím


· používání předepsaných chráničů, neodstraňovat tyto kryty


· dodržování předpisů o pracovním oděvu a úpravě účesu


· všechny vzniklé poruchy na stroji nebo elektrickém zařízení hlásit


· výměna jehly, návlek, čištění mazání se nesmí provádět za chodu stroje


· na pracovišti udržujeme pořádek, čistotu


· pozornost při práci.


Strojovým šitím se nahrazuje náročné ruční šití, práce se urychluje.


[image: image1.jpg]



Šicí stroj s vázaným stehem:


[image: image2.jpg]





Náš šicí stroj ve škole je domácí, kufříkový, přenosný, elektrický. Skládá se z hlavy (rameno + spodní část) a pedálu s elektromotorem. 

Šicí stroje jsou různých značek a typů, liší se umístěním některých zařízení (např. navíječem spodní nitě, voličem délky stehu, navlékáním aj.), ale jejich obsluha je v podstatě stejná. Obsluhují se podle návodu, který je přiložen ke každému šicímu stroji.

Novější stroje mají automatické nastavení programu pro šití ozdobných stehů apod.


Obrázky různých strojů najdeš na konci tohoto textu.
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Hlavní mechanismy:

1. Jehelní ústrojí – uloženo v přední části ramene hlavy šicího stroje. Skládá se z jehly, jehelní tyče (do které se jehla upíná).


2. Přítlačné ústrojí – v přední části ramene stroje. Funkce – přitlačuje materiál na zoubky podavače. Skládá se z patky, přítlačné tyče a pákového zvedáku. Máme různé druhy patek (viz. ukázka).


3. Zařízení pro vedení šicího materiálu – na povrchu hlavy šicího stroje. Funkce – vede, napíná, brzdí, odebírá vrchní nit. Skládá se z vodících oček, kolíků, miskové brzdy, niťové páky.


4. Podávací ústrojí – pod základní deskou hlavy stroje. Funkce – podává šitý materiál o délku stehu. Skládá se ze stehové desky a zoubků podavače.


5. Stehotvorné ústrojí – pod základní deskou hlavy stroje. Má přímý vliv na tvoření stehu. Skládá se z chapače, pouzdra a cívky.


6. Horní a spodní hřídel, převodovka – přenášejí pohyb na jednotlivá ústrojí. (Jejich pohyb musí být navzájem sladěn.)


Správné provazování stehu:


[image: image4.jpg]



Steh je ovlivněn správným napětím vrchní a spodní nitě. Napětí vrchní nitě se seřizuje šroubem miskové brzdy. Steh musí být seřízen tak, aby k provázání obou nití docházelo uprostřed materiálů (nesmí docházet k přetahování kliček na lícní nebo rubní stranu).


Strojový steh (dvounitný vázaný) vzniká provázáním vrchní a spodní nitě.


Správné provazování závisí na použití odpovídajících jehel a nití. Tloušťka jehly i nitě musí odpovídat druhu zpracovávané textilie. K šití tlustších látek se používají silnější nitě a jehly s vyššími čísly (číslo udává průměr těla jehly v setinách milimetru).

Strojová šicí jehla:


Vyrábí se z kvalitní ocele, musí být pružná, hladká. Máme různé čísla jehel 

( 70 – 100 ) a druhy ( standartní, na pleteniny, džínové, obloukové….).
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1 – špice, hrot


2 – ouško jehly

3 - vybrání


4 – stvol, tělo jehly


5 – dlouhá drážka (zapadá do ní vrchní nit)

6 – dřík (za něj se jehla uchycuje)

Popis:


Dřík – zesílená horní část, za kterou se jehla upíná. Tělo jehly je opatřeno dlouhou drážkou, vybráním a ouškem. Nit se navléká do jehly tou stranou, kde je dlouhá drážka. Jehla je ukončena hrotem.
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Čištění a údržba stroje :


Aby mechanismus pracoval správně a tiše, je třeba stroj pečlivě mazat a čistit. Toto je třeba provádět pravidelně během doby normálního používání stroje, ale rovněž po déle trvajícím odstavení stroje. Vnitřní části očistíme utěrkou, ostatní mechanismy štětcem. 

K mazání používáme specielní olej na šicí stroje (kápneme 2-3 kapky podle návodu do míst, která jsou k mazání určena).


Některé vady na stroji, které je možno odstranit bez přítomnosti mechanika:


a) jehla se láme – jehla není rovná, cívka je špatně nasazena, netahat při šití za látku – jehla se tím křiví.

b) vynechávání stehů – jehla je umístěna příliš nízko nebe vysoko nebo opačnou stranou, zvolená nit nebo jehla se nehodí pro dané šití.

c) přetrhávání vrchní nitě – příliš velké napětí v kotoučích napínače, příliš tenká jehla vzhledem k tloušťce materiálu, nesprávně navlečená nit.

d) přetrhávání spodní nitě – poškozená cívka v pouzdru, špatně navinutá nit v cívce, opačně nasazena cívka do pouzdra.

e) chyby při tvoření stehu – smyčky na  vrchní straně – příliš silné napětí vrchní nitě


· smyčky na spodní straně látky – příliš volná vrchní nit


Druhy strojových stehů:


a) Pevné stehy – používají se při šití látek pevných (nepružných).


b) Strečové, elastické stehy – používají se k šití pružných látek 


(např. pletenin).
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Různé druhy šicích strojů:
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Domácí, přenosný, kufříkový, elektrický šicí stroj s vázaným stehem 

(na 2 nitě)
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Programovací stroj s displejem

Domácí, nepřenosný, skříňový, elektrický šicí stroj s vázaným stehem 

(na 2 nitě)
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nevypaddva. Jehla je pfitom v nejvyss poloze.

4. Zkontrolujeme jehlu, zda nenf ohnut4 nebo narazen4 (zatr-
hév4) a nastavime délku stehu.

5. Navlegeme vrchnf nit, Civku s vrchnf niti nasadime na ni-
tovy kolik a nit vedeme uréenymi otky do napinade a potom
k jehle. Jehla je pfi navlékani v nejvy3si poloze; pritom ne-
smime mit nikdy nohu na Slapce, aby nedoglo k necht&nému
pohybu jehelni tyge a k nédslednému progiti prsti. Radgji vidy
odpojime mechanismus Siciho stroje (viz navijen{ spodn{ nit&),
Do ouska jehly navlékdme nit z té strany, odkud vkl4ddme
civkové pouzdro do Zictho stroje, tj. zleva nebo zepiedu.

6. Vytdhneme spodni nit. Konec vrchni nits PridrZime, otod{-
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umfsténou na zadni strang stroje).
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nechdme jehlu zapichnutou v itém materilu, nadzvedneme
patku, materig] otofime, spustime patku a pokradujeme v $itf.






Průmyslový šicí stroj (používá se v továrnách)
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Rovny steh
1. Tento steh se pouZiva nejéastéii.
2. Patka pro cik-cak steh slouZi pro it jak rovného stehu, tak stehu cik-cak.
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Rovny stredovy steh je také velmi ozdobny.

Slepy steh

nastaveni volice - i ;

Pielozte latku podie obrazku a pfigivejte podle dalsiho obrazku lem.







Šlapací, nepřenosný, skříňový šicí stroj s vázaným stehem 


(na 2 nitě), stroj našich prababiček
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Heavy Duty Zero-Flex Tubular Support Arms...

B EVY-C series

—_— /EIUAL”"I"MANAEEMENN
Because our tubular arms are larger and stronger than the competition, you REGITRATION
can expect higher quality results from a Barudan machine. Completely eliminates [W BMACHINE SPECIFICATIONS,DIMENSIONS (Z12/Z15)

sagging. Positive indexing of the frame to the support arm ensures perfect

: . . : : . Embroidery Area  |Needle Distance|]  Continuous Design Number of |  Stitch Length Speed Power Supply EQy/et Dimensions (mm)
registration at high speeds. Great for producing crisp, clean small lettering. @ S (mm) (mm) (mm) Needles (mm) (rpm) (v) e L W H
BEVY-Z1502C 450%520/520 520 450%1040 0.45 2045
450%380/380 380 450%1520 2385
aMms :
. BEMY 210080 450x520/520 520 4502080 = 3085
B e 450x380/380 380 450%2280 0.9 3145
450x520/520 520 450x3120 (Use Portal | 1% 4125
. BEVY-Z1508C 450x380/380 380 450%3040 100~240V 3905
Barudan Framlng SyStem BEVY-21202C 450X520/520 520 450X1040 Sl zggafgéo 3¢ 0.45 2045 | 124 | 1440
T 450x380/380 380 450%1520 200~415V 2385
| | | 450x520/520 520 4502080 o 3085
Barudan embroidery starts with frames. Our double height frames are SEVYZ12060 450%380/380 380 450%2280 0.9 3145
- - 450%520/520 520 450%3120 4125
thlgk and sturdy to hpld your garments tightly and securely. Allows for e 5600 TEORBR0EED e A0 aBdh S
quick and easy framing with less operator effort.
Embroidery Area Per Head Cap Frames Frames for Finished Goods
WVER (mm) Spond (1) Wide (mm) Regular (mm) Maximum (mm)
BEVY-Z1502C 450X520/520 460x434
450x380/380 300x290
EENEE Y 450X520/520 460x434
450%380/380 300%290
BEVY-Z1506C 450%520/520 (Cap Frame) 460X434
. . BEVY-Z1508C 450x380/380 200~800 300X290
Heavy DUty 5 Phase Stepper Motors / Direct Drive BEVY-Z1202C 450X520/520 (Frames for Finished Goods) SRR S 460x434
SEVY. 212040 450x380/380 200~1000 300290
450x520/520 460x434
Ensure accurate, precise embroidery. Provides fast, quiet operation. : 450X380/360 SU00X250
P y A 2 CEVEE oI 450X520/520 460x434
BEVY-Z1208C 450x380/380 300X290

Radius Cylinder Arm Allows Unbeatable Cap Embroidery

Barudan's unigue radius cylinder arm hugs the inside curve of the cap e~ = —t
frame. Provides a smooth, even surface for stitching. Reduces flagging | =\ o, o e |
and distortion. Use the same throat plate for all embroidery, no need to B e \
change plates between jobs. | = x = 2
| )
e ABEVY-Z1506C ISP
OUiCk Chan ge Art|St 2 g I [ bW | W i i~ | Note 1 : The embroidery area indicated above allows for maximum pantograph movement. The frame used may restrict the actual embroidery field size.
LI JA S IR L' 1 I Note 2 : The sewing speed range is indicated above. Actual sewing speed should be adjusted for your embroidery application, i.e., stitch length, fabric used, etc.

Switch from caps to tubular garments to flat goods in a matter of minutes. Can be completed by one person.
No tools needed. No needle plate replacements, pantograph or frame adjustments necessary.

COMPACT BODY WITH BIG FIELD SIZE

Maximum Embroidery Area, Minimum Space requirements. Quiet. Fast. Accurate.

Split Presser Feed Add to Ease of Threading

Super easy threading. One pass through the needle does it. Fast! Easy! Productive!

Individual Automatic Thread Clamping System

The smallest time-savers can mean dollars in your pocket. That's why each needle on a Barudan machine
features its own individual thread clamp. There's no need to manually move magnets to hold down threads
during color changes. Plus, there's less chance of both real and false thread breaks.

More Needles, More Colors, More Options

| HREE) i 4

B A A N
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Barudan machines feature 15 needles. It's easier and faster to stitch those mega-color designs. Use the
extra space to keep standard colors on the machine for faster production time.

Loop & Cord device as Cording Loop & Cord device as Looping Boring Needle mopeL BEVY-Z1508C

compaCt EmbrOidery MaChines ‘Barndlan’ is a trademark of BARUDAN CO., LTD. in Japan.
with Radius Cylinder Arms s BARUDAN CO.. LTD. |

IS0 9001:2000 Barudan America, Inc. Barudan Canada, Inc.
@@,  SALES DEPT./ 20 Tsukagoshi, Josuiji, Ichinomiya-city, 29500 Fountain Parkway 2244 Drew Road, Unit 5

Simple Operation, Designed Especially for Embroidery

The electronics on all Barudan machines are specifically designed for
embroidery. There's no off the shelf "sewing machine® technology. A
user-friendly, icon-based automat controls each machine. Preview
designs before stitching begins. Easy-to-understand and easy-to-use.
Simply, push a few buttons and the machine does the rest.

&ﬂ Aichi-pref., 491-0004 Japan Solon, Ohio 44139 Mississauga, Ontario L5S 1B1,
Phone: -+81586-76-1137 U.S.A. Canada
A | 4 Fax:  +81586-77-1499 Phone : 800-627-4776 Phone : 905-671-4010
aMms URL:  hitp.//www.barudan.co.jp/ 440-248-8770 Fax: 905-671-0945
JSAQ 449 E-mail : info@barudan.co.jp Fax ©  440-248-8856 www.barudan.com

We reserve the right to change specifications without notice for the purpose of product improvement. JF (04) 150000500000M






Available In
2,4, 6 and
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A 8-Head Models

The first industrial
embroidery
machine in Japan.

Jump stitch system : ——
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Golf bag

1 984 embroidery

machine.

19 it o ' Simple operation, high-speed production, low noise and advanced technology make Barudan's BEVY-C series
machines the perfect choice for a wide range of production situations. Both small shops and large operations
| will find that these Barudan machines are the strongest partner for their embroidery businesses.
The world's first
1 988 embroidery machine
with a color CRT.
Optional Networking Solutions icon Dlsplav Provides Easy Operatio
_19 1 The world's first LAN Cable UNC N ICONS 2 £
drop table. " h . 1.LEM Server Jr , e Vel cadd SN
ma noug Ori . . v More 5 2| DESIGN STITCH PROCESSOR(DSP)| r=/1¢/| THREAD CONSUMPTION CF DIRECT DRIVE |, | DESIGN OUT LINE TRACE
*Transfers designs to machines Connections ¥ | The DSP scales the design and E| Simulates the amount of thread | = ['|J | Ability to sew the pattern directly % Determines if the pattern will be
WA Heavy"dUty, Steel ConStrUCtion prOVideS *Monitors machine Operation alters the stitch density. that is consumed. I:}ame thI: aﬁ;s:;dmm-swinglt sewn in the correct position.
spectacle tubular superior stability and minimum vibration,
i Spsteen. which translates into improved sewing 2.LEM Safver R0 : H 12 o et sisrcoras (O] Operatondarpetomate |27 Dpays ampmedimagssf (L] = o ok chrges
qua"ty And, it's all paCked into a more *kFeatures of LEM Server Jr | g g:mﬁngzgn the bobbin needs to threading easier. patterns. in a pattern.
19 The world's first compact size. These Barudan machines *kGenerates maintenance, production and error reports.
2;1‘;?1%:1:1::1??; will fit throug':] a Stlandard dOOI: SO you * Separate software such as Microsoft Access is needed L' - [ L HSO?EKtt — -% EaEtTwagHK(?mEmtion) E RA&!E ?I:afhsmEthT F EmgTA;rEl_hq!BROES
can Set up S op a mOSt anyw ere' TOrarmeneiQ Sy Gne. aat diagrams B grapthS o the:aals. <_> S:Gpeaﬂr'::n Eims: ?ﬂ;lll'?ﬂreor ", Q nr::;:npon irl'lltl: o e r:r:? Enpaen Dg ion w Br"le e 1 u p p‘a Ern:: wi Ir:::e:l‘:ieﬂ'or
LAN Cable % i) pattl; hnrlzgnr?tgally or vel'tlially. - ne. Lnrlznr?':]al asrlml Erzrli?aal vel::tor;hare Stk it |
The world's first : N WEB set.
radius cylinder 0 ' PC " - Aol  MATRIX DISABLED PATTERN OUTPUT 9 CF INPUT/OUTPUT S| MEMORY
arm. \ / A 6X3{| Repeats single pattern up to 400 = | || Password required to output Inputs/Outputs patterns with Displays, deletes, rotates and
4888 times horizontally and vertically. patterns saved in memory. Compact Flash Memory. outputs the patterns in memory.
The world's
1997 E;ﬁ;ﬂ,ﬁ:""” @12 or 15 needles. @ Adjustable table allows quick and easy conversion @Digitally float to any stitch in a design. @ Ability to update software from CF card. @Internal battery backup and origin reference
@ Radius cylinder arm designed for between finished cap, tubular and flat goods. @ Digital stitch processing. @Backup disk of all patterns stored in memory  allow you restart quickly and accurately even
Eazhﬂ;fgﬁ;t ?ﬁ:ﬂi . high quality cap embroidery. @ Variable sewing speeds of up to 1,000 stitches per @Program jog movements. can easily be created or restored with one after a power failure.
l:rg;:; Izm:rzoi:eg area @ Industrial strength construction. minute. Can be adjusted to suit each individual @ Outline trace allows you to trace the outline of a simple command. @ 10 million stitch capacity in 30 patterns.
A4 In z, 4, ; > i ; : . : i ;
and 8-head models. @ Super quiet operation. application. design to ensure proper placement of the design. @ Function List allows you to quickly and @CF Card (Compact Flash Card) slot.
o @ Thread clamps holds thread in place to @®Reads and stores most popular embroidery @ Automatic speed control ensures optimum stitch easily change color sequence in one screen. @Automatic thread break detector.
EHIE | of rew nutworing prevent pull outs. machine formats. quality. @Easy-to-read oversized color LCD. @®Networking capabilities.

systems.

@ Automatic color change. @ Automatic return to origin. @ 1600 stitch automend and stitch backup. @Built-in 3.5" disk drive.






SMART Notebook


4 Textilni odpad

Pokud se jedna o textilni odpady, které jsou za urcitych okolnosti sbérovymi surovinami, tvoii
je pramyslové textilni odpady a sbérové textilie.

Prumyslové textilni odpady. Primyslové textilni odpady jsou technologické odpady
vznikajici pti vyrobé a zpracovani textilii, jejichz soucasti jsou textilni odstfizky a vlakna v jakékoliv
formé¢. Jsou to textilni odpady:

o vlakenné¢ (bavinéné, vInéné, Ilykové, chemické viskézové a syntetické polyesterové a
polyamidoveé), jsou v podstaté textilni vlakna, ktera jsou vyfazena béhem jejich zpracovani nebo u
chemickych vldken b&hem jejich vyroby. Téz jde z Casti o vlakna nehotova, pfilis kratka,
poskozena a s riznym stupném znecisténi mineralnimi nebo organickymi pfimésemi,

e nitové (odifezky pfizi rizné délky, smotky, zcuchana ptradena aj.) vznikajici v riznych usecich
vyroby pfizi (u doptadacich, sdruzovacich, skacich strojii) a jejich zpracovani na plosné textilie
(zvlasteé u soukacich, snovacich, tkacich, pletacich a proplétacich stroji). Jedna se o ptize, které
vykazuji rizné vady nebo o pfize ve tvaru vylucujicim jejich normalni pouziti,

e odsttizky (kusy textilii vSech tvard a velikosti), je souhrnny nazev pro textilni odpad, ktery vznika
béhem vyroby plo$nych textilii a pfi jejich dal§im zpracovani. Vznikaji ve stfiharnach a Sicich
dilnadch odévnich a pletarskych zavodid, rovnéz v menSim rozsahu ve tkalcovnach, pletarnach,
upravnach a ve vyrobé netkanych textilii. Tyto se ¢leni podle typu vlaken, typu plo$né textilie
(odstrizky tkanin, pletenin, plsti, netkanych textilii aj.), velikosti odsttizki a barvy odstiizkd.

Sbérové textilni odpady. Sbérové textilni odpady jsou predevsim obnosené, poskozené nebo
z uzivani vytazené odévni ¢asti, osobni a lozni pradlo, bytové textilie, textilie a odévy centralné
vyrazené. Jedna se o textilni odpad z domacnosti a z mist hromadného vyskytu, jako jsou obchodni a
pramyslové organizace, nemocnice, $koly, jidelny, ubytovny, utvary uniformovanych slozek aj. Dale
jsou to jutové odstiizky, pouzité jutové textilie, upotfebené a nevyuzité tkané pytle a Zoky, upotiebené
Cistici a lestici hadry. Ze sbéru jsou vylouceny textilie siln€ znecisténé, ohotelé, plesnivé, napusténé
Skodlivymi latkami nebo spojené s jinym materidlem, neni-li je mozno oddé€lit (napf. textilie spojené s
usni, pryZi nebo plasty), dale textilie ze sklenénych, azbestovych a kovovych vlaken, rovnéz nékteré
textilie vrstvené, napf. imitace tsni nebo voskované platno. Casto je tento odpad oznaovan jako
hadry. Ur¢ité Clenéni netfidénych sbérovych textilii je podminéno charakterem zdroje a organizaci
sbéru ¢i vykupu. Pfi sbéru od organizaci je sbérova textilie jiz vétSinou rozdélena podle druhu, u
surovinou se stavaji sbérové textilie az po Uprave tiidénim, pii kterém teprve dochazi k jejich ¢lenéni
na druhotné suroviny.

4.1 Uprava textilniho odpadu

Ve sbérnach textil prochazi nejdiive tfidénim odpadu, tj. prvni fazi Gpravy v podstaté jesté
textilniho odpadu. Vytiidéné sbérové textilie se v upravarenskych zavodech dale upravuji pranim na
Cistici hadry nebo se pouzivaji k opravé a vyrobé textilnich oball, pytli a technické konfekce.
Zaolejované Cistici hadry a Cistici bavlna se upravuji ve specialnich zatizenich extrakei, pfi¢emz se
vedle odpadnich oleju ziskava textilni regenerat, ktery je mozno opét pouzit (latkové lestici kotouce).
Vytiidény sbérovy textil a primyslové textilni odpady prochazi Gpravou (zuslechtovanim) jako je
Cisténi a rozvlaknovani. Ziskava se vlakenny material jako druhotna surovina, zpracovatelny na finalni
vyrobky nebo polotovary. Vétsina zuslechtovanych textilnich odpadt se dodava zpracovatelim textilii
(pro vyrobu pfizi, netkanych textilii, plsti, lepenky aj.) a ¢ast i jinym pramyslovym odvétvim
(plastikarsky, gumarensky, automobilovy aj.).

Vlivem zavadéni novych vyrobnich technologii, strojii a textilnich materialti a predevsim stale
Sirsiho uplatnéni syntetickych vladken, podléha i sortiment vznikajicich textilnich odpadd stalym
zménam. Mnohé textilni odpady, které byly pied 1éty jesté bézné nebo dilezité (napt. acetatova
vlakna), bud’ viibec mizi nebo ztraceji svllj vyznam jako surovina, ponévadz se jich pfestava vyuzivat
z ekologickych i ekonomickych divodi a stavaji se skute¢nym odpadem, ktery je nutno uplné





likvidovat vhodnym zplsobem (napf. spalovanim). Obdobné je tomu i u novych druhi textilnich
odpadu, které vznikaji napft. pti vyrobé netkanych textilii chemicky pojenych nebo textilii vrstvenych.

Tridéni textilnich odpadi v misté vzniku tvofi nedilnou soucast odpadového hospodarstvi
vyrobnich a zpracovatelskych zavodi. Pouzivaji se pojizdné palety, do kterych se shrnuji textilni
odpady podle druhu a barvy. Nasledné tfidéni technologického odpadu je v podstaté pokracovanim
separace, jez ma zajistit vylouceni nezadoucich pfimési a odstranit chyby zpasobené obsluhou. U
sbérovych textilii pfistupuje k vlastnimu t¥idéni jesté parani, pii kterém se odd€luji rozdilné textilie
spojené §itim nebo také lepenim (napf. nevinéna podsivka od vrchni vinéné tkaniny) a soucasné se
odstranuji netextilni ¢asti pevné spojené s textilii (knofliky, nasivky, zdrhovadla, kozesiny aj.).

Textilni odpady se tiidi na tidicich stolech nebo na tfidicich pasech, pfipadné se oba zptisoby
kombinuji. Stoly jsou vybaveny k parani textilii fezacim zafizenim (okruzni niiz a pasova pila). Pro
tiidéni se pouzivaji stacionarni nebo mobilni zasobniky, tok materialu je plné mechanizovan pouzitim
dopravnikd. Na obr. 4.1 je schéma tfidici linky, kde sbérova textilie pfichazi ke tfidéni z
velkoobjemovych zasobnikli 1 a textilni odpad v kontejnérech se podvésnym dopravnikem 2
transportuje do zasobnikll 3 u tfidicich stoll se zafizenim k parani. Stoly jsou umistény nad trovni
podlahy a podél dvoupasovych dopravniki 4. Pod fadou tfidicich stolt mize byt instalovan sbérovy
pasovy dopravnik k odvadéni drobnych necistot, propadavajicich sitovou deskou tfidiciho stolu a
cizich piimési, které t¥idi¢ky pii parani a tfidéni odd&luji. Cast paraného a vytiidéného materialu se
jako finalni produkt odvadi pfimo do zasobniku 5, ostatni postupuje k dalsimu tfidéni na tfidici pasy 6.
Podél tridicich past jsou stacionarni zasobniky 7 na vytfidéné druhy, které se dale odvadéji na
dopravnicich 8 do komor 9 a z nich k baleni na kontinualné pracujicich hydraulickych balicich lisech
10. Cast vytiidéného materialu, ktery je podle druhu v malém mnozstvi, se lisuje piimo na pojizdném
balicim lisu 11. Baliky se dopravuji do skladu podvésnym dopravnikem 12.
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Obr. 4.1 Tridici linka textilniho odpadu se stoly a pasy: 1 - velkoobjemové zasobniky, 2 - podvésny
dopravnik, 3 - zasobniky u tfidicich stolii, 4 - dvoupasové dopravniky, 5 - zasobniky pro
vytiidény material, 6 - tfidici pasy, 7 - staciondrni zasobniky pro vytfidény material, 8 -
pasové dopravniky, 9 - komory pro vytfidény material, 10 - kontinualni balici lisy, 11 -
pojizdny balici lis, 12 - podvésny dopravnik.

Cisténi textilnich odpadii. Piedeviim sbérové textilie byvaji mnohdy znedisténé pHimési a
pouzivanim. Dals§i upravy sbérovych textilii vSak vyZzaduji, aby odpad byl zbaven téchto
zneCistujicich primési. Rozvlaknitelnost 1ze u sbérovych textilii zvySit vhodnou upravou, ktera
spociva hlavné v uvolnéni struktury textilie, coz lze dosdhnout odprasovanim (klepanim) a pranim.
Soucasné se zlep$uji hygienické podminky v dalsich procesech upravy. Cistici stroje jsou:

e mechanické s intenzivnim proklepavanim textilniho odpadu otacejicimi se valci s klepacimi koliky

v uzavieném prostoru klepaciho stroje s odsavanim neéistot. Cistici stroje maji az 6 stupiiové
setazenych klepacich valct,





e praci, které jsou vétSinou fazeny za mechanické Cistici stroje. Mechanickym ¢isténim se odstrani z
textilii jen volné necistoty. Textilie vSak byvaji ¢asto zneciStény mastnymi latkami nebo barvami.
Dokonalejsi vycisténi sbérovych textilii je mnohdy nezbytné z hygienickych divodt, predevsim
jsou-li uréeny pfimo pro uzitkové textilie (napt. Cistici hadry, vycpavkovy calounicky material
apod.). Pranim nedochazi jen k odstranéni necistot a uvolnéni ulomkid vldken, ale i k urcité
regeneraci fyzikalné mechanickych vlastnosti textilii, jako pruznosti, pevnosti a lesku. Takto
pripraveny materidl se pak snaze rozvlaknuje s mensSim poskozenim vldken. Efektivné jsou
vyuzivany kontinualni praci linky: prani, zdimani, oplachovani, zdimani a suSeni. Pro praci lazen
teplou 40 °C jako praci prostfedky slouzi uhli¢itan sodny (kalcinovana soda), syntetické praci
prostfedky a smacedlo.

Karbonizace textilnich odpadi. U vinénych odpadi se nékdy jako samostatny proces Gpravy
textilnich odpadt zafazuje tzv. karbonizace, kterou lze rozrusit a odd¢lit slozku celuldzy a viny, a to
jak ve formé rostlinnych necistot, tak i celulé6zovych vlaken, ptizi nebo i textilii. Proces karbonizace je
zaloZen na hydrolyze celulozy, ktera se vlivem anorganickych kyselin o urcité koncentraci a pfi urcité
teploté¢ rozklada a méni v tmavou, kiehkou tzv. hydroceluldzu, rozpadajici se pifi mechanickém
pusobenim na prach. Vlna je odolnd a ziistavd v zasad¢ neporusena. Plisobenim kyselin se vSak pfi
procesu karbonizace neodbouravaji syntetickd vldkna ani vladkna acetatova. Takze pro ziskavani
vinéné slozky ze smési viny se syntetickymi vlakny nelze karbonizaci pouzit.

Odbarvovani a barveni. Tiidénim nelze vzdy dosdhnout materiald v barvach zcela
stejnorodych. Cast vytiidéného materialu zstava vzdy jako smés barev samostatné nevyuzitelnych (v
malém mnoZzstvi se vyuzivaji na tkané koberce). Tento materidl se stdva odbarvenim a barvenim plné
vyuzitelny. Technologicky postup zavisi na druhu vladken a tedy na jejich fyzikaln¢ chemickych
vlastnostech a na pouzitych barvivech u pivodniho vyrobku. Problémy tvoii smés textilii vybarvenych
riznymi barvivy. Je nutné tedy provést odbarvovaci zkousky. Odpadovy textil se barvi bud’ po tiidéni
nebo po odbarveni a nasledné¢ se provadi kontrolni tfidéni a vybiraji se nedostate¢né vybarvené kusy.

4.2 Uprava textilniho odpadu rozvlakiiovanim

Ttidéné nebo jinak upravené textilni odpady ptichazejici k dalSimu zpracovani jsou obvykle
baleny v lisovanych balicich. Ru¢ni odebirani siln¢ slisované textilie z té€chto balikli je velmi
namahavé. Pouzivaji se naptiklad italské rotacni rozvoliiovaci stroje, kde se balik textilu po pasu
ptivede do bubnu, jehoz plast’ je zevniti osazen hroty. Kompaktni slisovany materidl je ota¢enim
bubnu rozvoliovan, postupuje zeSikmenym bubnem a vypadava na jeho druhé stran¢ na odvadeci pas.

Uprava textilie na ur¢itou maximalni velikost se provadi sekanim. Sekaci stroje pracuji bud’
samostatné nebo v kombinaci s trhacim strojem, a tak tvoii nezbytnou jednotku rozvlaknovacich linek.
Sekaci ustroji je bud’ gilotinové, s nozem pohybujicim se vertikaln€ nebo rotacni se sekacimi nozi na
rotoru.

Pfi mechanické rozvlakinovani na trhacim stroji jsou textilni vlakna vystavena znac¢nému
namahani a jsou deformovana a Casto pfetrzena. Odolnost vldken proti tomuto namahani lze zvysit
vhodnou preparaci materialu. Tato uprava se provadi tzv. masténim, pii kterém mastici prostredek
vytvafi na vlaknech jemny a souvisly film, jehoZz ptisobenim se snizuje tieni mezi vlakny a zvySuje
jejich pevnost a ohebnost a u syntetickych vlaken se snizuje tvofeni elektrostatického naboje. Jako
preparacni prostfedky se pouzivaji dispergacni prostfedky na bazi mineralnich olejii a emulgatorové
slozky s antistatickou piisadou. Casto se pouziva pouha voda s pfidavkem smacedla nebo jen mydla.
Mastici prostiedek musi byt beze zbytku vypratelny normalnimi pracimi prostfedky.

Pfed vlastnim rozvlaknovanim je u nékterych materiali vhodné provést nejdiive jejich hrubé
rozvoliiovani. K hrubému rozvoliiovani se pouzivaji stroje souhrnné ozna¢ované jako picker. Schéma
takovéhoto robustniho stroje je na obr. 4.2. Textilie je podavana z transportniho pasu ojehlenym
podavacim valcem 1, ktery je uloZen v panvovém lizku 2 bud’ pevném s nozovym ukoncenim nebo
pedalovém s individualnim pérovym pftitlakem 6 a dale prochazi rozvoliiovacim bubnem s hroty 3, z





n¢hoz je rozvolnény materidl odhazovan do kanalu 5 a dale je odvadén pneumaticky k dalSimu
zpracovani.
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Obr. 4.2 Hruby rozvolilovaci stroj firmy Laroche: 1 - ojehleny podavaci valec, 2 - panvové lizko,
3 - rozvoliiovaci buben s hroty, 4 - pneumatické odvadéni, 5 - kanal odvad¢jici rozvolnény
material, 6 - pedalové panvové ltzko.

Rozvlikiiovani na trhacim stroji. Zakladnim strojem pro rozvlaknovani textilnich odpadu je
trhaci stroj. Podle konstrukéniho uspotadani pracovnich organd a piedevSim sméru otaceni trhaciho
bubnu, se rozlisuji dva zakladni typy:

e trhaci stroj s bubnem otacejicim se nahoru, pracujicim bud’ samostatné nebo jako predtrhavaci,
e trhaci stroj s bubnem otacejicim se doltl, pracujicim bud’ samostatné nebo jako dotrhavaci.

Oba typy maji riizné uplatnéni podle druhu materidlu a mohou pracovat bud’ samostatné nebo
jako agregované stroje, a to bud’ spojenim dvou nebo vice stroji téhoz typu nebo spojenim obou typi,
tzv. stroje sdruzené. NejCastéji se pouziva spojeni jednoho nebo dvou strojii predtrhavacich a dvou az
Ctyt strojii dotrhavacich. Z konstrukéniho hlediska se téZ oznacuji jako jednobubnové a vicebubnové
trhaci stroje. Schéma dvoububnového trhaciho stroje je na obr. 4.3. Trhaci stroj musi byt sefizen tak,
aby bylo dosazeno optimalniho rozvlaknéni pfi minimalnim zkraceni vlaken. Material ulozeny na
podavaci pas 1 se plynule pifivadi k podavacimu valeckovému ustroji 2, kde je material uchopen
dvéma ryhovanymi podavacimi valecky, sevien a ptivadén k trhacimu bubnu (pfedtrhavaci) 5. Na
ocelovém plasti bubnu jsou upevnény trhaci listy dfevéné nebo kovové se vsazenymi hroty, které pti
otaCeni bubnu (nahoru) vytrhavaji jednotliva vlakna nebo utrzky niti z materialu podavaného v
sevieném stavu. Rozvlaknény nebo ¢astetné rozvlaknény material se od trhaciho bubnu oddéluje
odstiedivou silou, cemuz napomaha tzv. snimaci niz 7. Vrace¢ 3 odhazuje nerozvlaknéné ¢asti zpét na
podavaci pas pied vstupni Ustroji. Vytrzené ¢asti textilu jsou zadrzeny v dal§im postupu prednim
stavécim plechem 4. Trhaci stroje jsou pro pfenos ¢asti trhaniny vybaveny pneumatickym potrubim 9.
Trhanina dale postupuje k odvadécimu ustroji dotrhavaciho bubnu, s moznosti regulace zadnim
stavécim plechem 6. V prostoru odvadéciho ustroji je rozvlaknéna trhanin snimana z odvadécich
valecktl a zbavena soucasné prachu a drobnych ulomku vlaken. Odvadeéci tstroji se sklada ze sitovych
bubnt 8 a z odvadécich valecki. Pii otaceni dotrhavaciho bubnu smérem dolt dochazi k oddélovani
casti textilie pouze v jednom misté. Pod vstupnim ustrojim je umisténa vodici deska ukoncena ostrou
nabéhovou hranou, tzv. odlu¢ovacim nozem 11, odd€lujicim nerozvlaknény material od materialu
rozvlaknéného, ktery je dale unasen trhacim bubnem na odvadéci pas 10. Produktem rozvlaknovani
textilniho odpadu je tzv. trhanina. Jsou to ojednocend vldkna obsahujici v mnoha piipadech i ¢asti
nerozvlaknénych niti vychoziho materialu.
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Obr. 4.3 Dvoububnovy trhaci stroj textilniho odpadu: 1 - podavaci pas, 2 - valeckové podavaci ustroji,
3 - vracecC casti textilie, 4 - pfredni stavéci plech, 5 - trhaci buben, 6 - zadni stavéci plech,
7 - snimaci nliz, 8 - sitové bubny odvadéciho ustroji, 9 - pneumatické prenaseni kouskl s
bo¢nim odsavanim, 10 - odvadéci pas, 11 - odlucovaci ntz.

Pii rozvlaknovani na trhacim stroji lze dosahnout plného ojednoceni vlaken vétSinou jen na
ukor jejich délky. Urcité mnozstvi trzkl niti nebo niti jen ¢astecné rozvolnénych zistava v trhaning,
je vSak rozloZzeno na mykacim stroji na jednotliva vlakna béhem dal§iho zpracovani piadni smési.
Nékdy vsak pradelna vyzaduje dokonale rozvlaknény material beze zbytki niti, jaky se také vyzaduje
pro vlakenna rouna vyrabéna pneumatickym zplsobem. U nékterych materiali vSak dochazi na
trhacim stroji pfi vysoké intenzité rozvlaknovani k znacnému zkracovani vlaken (vlakna dlouha 3 az 5
mm jsou nepouzitelna jako pfedivo nebo jako material pro vlakenna rouna ve vyrobé netkanych
textilif). Uplného a kvalitniho rozvldknéni lze dosahnout tak, Ze se proces rozvlakiovani rozlozi do
nckolika fazi, tj. prichodem materialu vétSim mnozstvim trhacich bubnii. K opracovéani odpadi
syntetickych textilii se pouziva mykaci stroj zvlastni konstrukce s pracovnimi mechanismy s pilovym
povrchem vhodné geometrie. Zavérecnou a diilezitou fazi opracovani textilnich odpadi je jejich baleni
a expedice do vyrobnich zavodu.

4.3 Textilni odpad jako druhotna surovina pro textilni primysl

Stupen vyuziti textilnich odpadd je ovliviiovan jak c¢initeli technologickymi, tak Ciniteli
surovina odliSovat svymi parametry od materialu, ktery ma nahrazovat nebo zastupovat a ¢im
jakostngj$i bude vysledek upravy. Vlakenné odpady vznikajici v textilni vyrobé se vzdy
shromazd’ovaly a znovu zpracovavaly a jejich vysoka cena nutila k peclivému hospodateni. Teprve
zavedenim trhaciho stroje bylo umoznéno vyuzit textilni odpad:

e ve vyrobé piizi az z pouhych druhotnych surovin pro odévni a technické textilie,

e ve vyrobé netkanych textilii hlavnim zpracovatelem této druhotné suroviny. Pojmem netkané
textilie se rozuméji plosné textilie, které jsou vyrobené zpevnénim vlaken nejcastéji ve forme
vlakennych vrstev mechanickym nebo fyzikalné¢ chemickym zplsobem. Nejvice se uplatiuji
netkané textilie typu povrchové nebo vnitiné zpevnénych vldkennych roun, vpichovanych a
proplétanych textilii a chemicky pojenych predevsim v oblasti technického pouziti. Pfi technickém
pouziti netkanych textilii se vétSinou nekladou zvlastni naroky na barvu a povrchovy vzhled.
Nachazi uplatnéni hlavné jako zvukové a tepelné izolacni material ve stavebnictvi, zvukové
izolaéni a vycpavkovy material pfi stavbé vozidel, letadel, lodi, izolaéni materidl v
elektrotechnickém primyslu, vyztuzny material pro sendvicové vyrobky z plastl, geotextilie k
vykladani drendzi, kanaldi, vodnich nadrzi a kompostl, k protierozivnimu zpeviiovani svahi a
breht, k rozkladani zatizeni pii stavbé cest a silnic, filtraéni a obalovy material apod. Rovnéz





netkané textilie nachdzi uplatnéni v odévnim pramyslu jako tepelné izola¢ni nebo vyplhovy
material pro zimni a sportovni o$aceni, proSivané odévy, prikryvky a spaci pytle, v obuvnickém
pramyslu, v nabytkafském primyslu a ¢istici textilie,

e ve vyrobé vaty, kterd je technologii vyroby podobnd netkané textilii. Vata je kypra vlakenna
textilie vytvofena zhu§ténim vlaken do rouna s hustotou az 80 kg.m™, v némz jsou vlakna drzena
pohromad¢ vlastni pfilnavosti. Aby se zachovaly charakteristické znaky vaty, miize byt piidavné
lehce zpevnéna nanesenim pojiva na povrch rouna. Surovinou pro obvazové vaty je bavlna, pro
pramyslové vaty vldkenna smgs.

4.4 Textilni odpad jako druhotna surovina pro netextilni primysl
Textilni odpad jako surovina pro netextilni zpracovani se pouziva:

e pFi vyrobé nejkvalitn&jSich druhi papiru o ploiné hmotnosti kolem 20 g.m™ (dokumentového,
Inéné hadry a Inéné odpady, které musi byt pfedem béleny ve vyvaice, vyhovuji vSak i bilé
bavinéné odpady a z celuldzy pouze nejjakostnéjsi dlouhovlakenné druhy,

e pii vyrobé specialnich lepenek, u nichz textilni slozka (hadrovina) tvoti rozhodujici surovinovy
podil. Na celostatni spotebé papirenskych a lepenkaiskych surovin se jednotlivé skupiny surovin
podileji takto: dievni vlaknina 60 %, separovany a béleny sbérovy papir 28 %, primyslové
textilni odpady a sbérové textilie 12 %. Tato vyroba je pouze ve specifickych papirenskych
oborech, kdy je potieba dosdahnout zvlastnich vlastnosti vyrobkil (vysoké pevnosti v ohybu,
pruznosti, trvanlivosti, odolnosti proti vlhku a svétlu, vysoké Zivotnosti potfebné pro archivované
dokumenty). Lepenky se c¢leni podle zplsobu vyroby na lepenky jednovrstvové a lepenky
vyrabéné lepenim a vrstvenim papirdt do n€kolika vrstev, tzv. pravé. Kromé stie$sni hadrové
lepenky se pouzivaji textilni odpady pii vyrobé specialnich lepenek (knihatska, obuvnicka a
stélkova, matricova pro polygraficky pramysl),

e pii vyrobé pazderovych desek z pazdeii a pazderného odpadu (vznikajici ve velkém mnozZstvi
pfi opracovani Inu a konopi). Tento odpad se s pojivem (aminoplasty) vyrabi na desky rizné
tloustky lisovanim. Desky je mozno dale upravovat chemicky (hydrofobné, nehoflavé apod.) a
také povrchové (tapetou, preklizkou, folii, plasty apod.). Tyto pazdefové desky maji podobné
vyuziti jako desky dievotiiskové hlavné v nabytkarském a stavebnim primyslu. Problematikou je
z hlediska nakladt limitujici vzdalenost zdroje suroviny od mista zpracovani Inuk,

e pii vyrobé ploSnych textilnich desek, které vSak nejsou netkanymi textiliemi. Jsou novym
produktem srovnatelnym s dievotiiskovou deskou, rohozi ze sklenénych a minerdlnich vlaken,
ptipadné se skelnym laminatem. Jako suroviny lze pouzit vSechny druhy textilnich odpadu, zvlaste
tvrdé plsti, textilni podlahoviny, netkané, kaSirované a vrstvené textilie, kordu z pneumatik apod.,
které se drti na granulat nebo sekaji. Textilni odpady se pfitom kombinuji i s jinymi odpadovymi
latkami (zvlasté s odpady folii, plastd a Gsn€), kdy se vyuziva jejich tavitelnosti. Z takovych
druhotnych surovin se vytvareji plosné celky, jejichz vlastnosti jsou dany zakladnim materidlem
(textilnim nebo i jinym), chemickym pojivem a zpisobem vyroby, popiipadé dodatecnou
povrchovou tpravou vyrobku,

e pro textilni plniva a vyztuzné materialy (napi. sklen¢na vlakna a textilie, synteticka vlakna) se
pouzivaji u plastl a betonu ke zvyseni fyzikalné mechanickych vlastnosti vyrobki. Nejobvyklejsi
je uplatnéni druhotnych textilnich surovin v reaktoplastech. Nejlepsi vlastnosti pryskyficim
dodéavaji plniva z drobn¢ sekanych bavinénych tkanin, popfipadé ve smési s viskdézovymi
tkaninami a také kratce sekané bavinéné nité. Vyrobky s plnivem z textilnich odpadi jsou hlavné
pfedméty denni potieby, napt. misky, drzadla, obaly, palety, prefabrikaty pro technické pouziti aj.
Pii vyrobé betonovych prefabrikat ke zlepSeni mechanickych, akustickych a tepelnych vlastnosti
lze pridavat rovnéz textilni odpady zvlasté ze syntetickych vlaken. Tvrdé textilni odpady, které
nelze zpracovat na sptradatelnd nebo rounotvornd vlakna, se mohou pouzit jako plnivo ve





stavebnictvi. Granulat z téchto odpadli mize slouzit jako nehutnény izolacni material, napt. pro
plovouci podlahy, dvouslozkové podlahy a sadrokartonové desky,

pii vyrobé Cistici textilie z celulozovych vlaken textilniho odpadu, kterd maji vysokou nasakavost
a lze je snadno regenerovat (neobsahuji-li téZzce odd¢litelné kovové piimési, tiisky nebo brusiva),

pii vyrobé lesticich latkovych kotoudid, které se pouzivaji k povrchové tipravé kovi, dieva,
plastt i jinych hmot,

Pri vyrobé vyuZiti granulatu ke zlepSeni piidnich podminek.

4.5 Textilni odpad zpracovany destrukénimi zpisoby

na regranulat - odpady z vyroby syntetickych vlaken a odpady z textilniho primyslu (synteticka
vldkna, nité, odstiizky, textilni podlahoviny) jsou vhodnou surovinou pro zpracovani v
chemickém primyslu a jeho dal§iho zpracovani na plastové vyrobky vstfikovanim nebo
vytlaCovadnim. Rovnéz je mozno tento odpad uplatnit k Uplnému odbourani polymeru az k
vychozimu monomeru.

na bilkovinné krmivo - vinéné odpady lze takto upravovat vzhledem ke kreatinové slozce.
Predpokladem vyuziti vinéného odpadu je jeho Cistota, pfedevsim vylouceni syntetickych vlaken,

na hnojiva a ke kompostovani - zcela podradné textilni odpady, které je mozno pokladat spise za
prach, lze uplatnit pii aplikaci biologické metody pouziti textilnich odpadti. Hnojeni prachem z
truhlaren, karboniza¢nim prachem a vinénymi odpady je stary zplsob, kterému se dnes vénuje se
zietelem na potifebu kompostu znovu pozornost,

spalovani textilniho odpadu — ucinna likvidace jako posledni vychodisko. Spalovani textilnich
odpadt je vcelku energeticky pfiznivé, napt. u béznych textilnich odpadi je vyhfevnost az 14 500
kJkg' u textilnich podlahovin dokonce 33 000 kJ.kg"'. Neptiznivou strankou je vznik celé Fady
exhalacnich latek, z nichz jsou mnohé toxické (zejména u syntetickych materiall). Nekteré textilie
maji samozhasivou upravu. Za pozornost stoji také spalovani textilnich odpadd spolu s jinymi
netextilnimi odpady (dfevnimi pilinami, papirem, uhelnym prachem aj.) ve form¢ briket,
vyrobenych briketovacimi lisy. Spalovani ptipada v uvahu pouze ve specializovanych zatizenich
pro termickou likvidaci odpadu.
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