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1. ­ 3. strana ­ Rozvolňovací (mykací) stroje
­ úvod do problematiky
­ učitel vysvětlí princip a části mykacích strojů pro
  různé druhy materiálů pomocí názorných obrázků 
­ učitel oživí výuku pomocí odkazu na webové 
  stránky a obrázek panáčka s lupou ­ další 
  schémata strojů 

4. ­ 5. strana ­ Stroje na drcení a řezání odpadů z pěnových 
    materiálů

­ výklad učiva, názorné obrázky principů 
  jednotlivých typů drtiček a řezaček

6. ­ 8. strana ­ Stříhací stroje
­ výklad nového učiva, názorné obrázky strojů 
­ učitel může zvětšit některé typy řezaček nebo je 
  vytisknout ­ obrázky s panáčkem 

9. strana ­ Vysekávací stroje
­  výklad nového učiva, názorné obrázky strojů 

10. ­ 12.strana ­ Šicí a navlékací stroje
­ výklad nového učiva, názorné obrázky strojů 
­ učitel může doplnit výuku dalšími studijními 
  materiály ­ výukový materiál, prospekty ­ obrázky s
  panáčkem

13. strana ­ Svařovací stroje
­ výklad nového učiva, názorné obrázky strojů 

14. ­ 15. strana ­ Stroje pro vypěňování
­ výklad nového učiva, názorné obrázky strojů 

16. strana ­ Kontrolní otázky 
­ procvičování získaných znalostí
­ učitel pro kontrolu správné odpovědi, klikne na 

                                obrázek u číslované odpovědi 
­ odkaz na stránku v interaktivním materiálu s 
  danou problematikou

17. strana ­ Použitá literatura a zdroje

V celém interaktivním materiálu jsou rozmístěny ikony s otazníkem, 
které odkazují na stránku s kontrolními otázkami.

Žák se seznámí s typy strojů pro výrobu čalouněného nábytku, dokáže 
popsat hlavní části těchto strojů, upevní si znalosti o jejich vhodném 
použití.

Tento interaktivní materiál lze použít při výuce předmětů ­ Stroje a 
zařízení, Výrobní zařízení na střední škole technického zaměření ­ 
dřevařské obory.
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1 ­ výstupní otvor horního krytu
2 ­ buben
3 ­ řemenice
4 ­ pevný hřeben
5 ­ rotující hřeben
6 ­ válečky podávacího
     mechanismu
7 ­ vstupní otvor
8 ­ provazec
9 ­ stůl
10 ­ perforovaný plechový kryt
11 ­ ventilátor
12 ­ stojan
13 ­ potrubí
14 ­ elektromotor

ČALOUNICKÉ 
STROJE

Ve výrobě čalouněného nábytku se používají převážně tyto stroje:

• pro rozvolňování a drcení materiálu
• pro stříhárny
• šicí, prošívací a obšívací
• na řezání a tvarování materiálů
• vysekávací
• k nanášení lepidla
• navlékací a potahovací
• svařovací
• vypěňovací
• manipulační a dopravní zařízení

Rozvolňovací (mykací) stroje
• pro rozvolňování (cupování) a rozvlákňování vláknitých materiálů ­ žíně,
  africká tráva, len, bavlna, vlna, koudel, odpadní a recyklované materiály

• dodávají se ve spřadených provazcích, během mykání se rozpřádají 
  jednotlivá vlákna, nakypří, uvolňují nečistoty a části krátkých vláken

• vlákna se napřímí, urovnají do podélného směru a ukládají
  stejnosměrně vedle sebe ve formě pavučinky

• většinou pracují ve výrobních linkách

• druhy strojů: ­ víčkové ­ pro vlákna délky 60 mm 
        (bavlna,  umělá vlákna)

    ­ válcové (bubnové) ­ vlna, lýko, hrubší umělá vlákna

Válcový dvoučinný rozvolňovací stroj

• složení: pevný stojan, stůl, podávacího mechanismu ­ horní rýhovaný 
  a spodní hladký podávací váleček, dva rotující bubny s 
  hřebeny, pevné hřebeny na horním krytu, odstředivý ventilátor, 
  elektromotory

• vstupním otvorem se zasouvají najednou dva provazce různých
  materiálů, rozpřádají se pomocí dvou podávacích mechanismů ­ 
  válečky se otáčejí protisměrně a vtahují provazec k bubnům, kde se 
  vlákna uvolňují pomocí hřebenů, ventilátorem jsou vlákna vyfukována
  výstupním otvorem stroje a lopatkovým dávkovačem rovnoměrně 
  dávkována na dopravník k dalšímu zpracování nebo do zásobníku

• ventilátor také odsává plech perforovanými plechovými kryty na spodní
   části bubnu a v zadní části stroje

http://cs.wikipedia.org/wiki/Myk%C3%A1n%C3%AD
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1 ­ nakládací stroj s odvažovací násypkou 2 ­ podávací a čistící zařízení
3 ­ předmykadlo 4 ­ hlavní válec
5 ­ přenášecí pásy 6 ­ mykací stroj a hlavními 

     bubny
7 ­ řemenový rozdělovač 8 ­ předpřízová navíječka

Válcový stroj na vlnu a lýková vlákna

• stroje jsou sestavovány speciálně pro druh materiálu
• pracovní válec se otáčí 100x pomaleji než tambur (hlavní válec),  
  zachycuje nerozvolněné chomáčky vláken a přenáší je na obraceč, 
  který je vrací na povlak tamburu

• počet pracovních válců:
­ umělá vlákna ­ 3 až 4 páry válců
­ textilní odpad, vlna ­ 5 až 6 párů válců
­ koudel ­ až 8 párů válců

• před snímacím bubnem je umístěn pomocný válec (volant) ­ jeho 
  drátky zapadají asi 1 mm do povrchu hlavního bubnu, zvedají kratší
  vlákna a napomáhají práci obraceče

• počet hlavních válců:
­ umělá vlákna ­ 1 válec
­ textilní odpad, vlna ­ 2 válce
­ velmi jemná vlna ­ 2 válce a 1 před nimi (avantrén)

• stroj je zakončený zařízením pro výrobu přástu

http://www.ekodosumperk.cz

koudel

http://www.exapro.cz

http://www.skolatextilu.cz/predeni/index.php?page=8 schéma stroje

druhy rozvolňovacích nástrojů

http://www.skolatextilu.cz/predeni/index.php?page=8
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Víčkový mykací stroj

• vlákenné rouno se podává mykacímu válci, drobné chomáčky vláken 
  zbavené nečistot přebírá hlavní buben (tambur), nad ním se zvolna 
  pohybuje 100 víček tak, že asi 40 z nich zůstává v pracovní poloze

• tambur a víčka jsou potaženy velmi jemnými ocelovými zoubky nebo 
  drátky, úzkou mezerou mezi jednotlivým povlaky projdou pouze 
  jednotlivá vlákna

• na povrchu tamburu se vytváří tenká vrstva vláken, kterou přebírá a 
  zhušťuje do pavučinky snímací válec, vzniká pramen pro další 
  zpracování

http://cs.wikipedia.org/wiki/Soubor:Rieterkarde.jpg

1 ­ rouno

2 ­ mykací válec

3 ­ tambur

4 ­ víčka

5 ­ snímací válec

1 ­ plnící a zásobovací šachta  2 ­ vzduchotechnický systém 
     podávání

3 ­ rozvolňovací a podávací zařízení  4 ­ pás víček 
5 ­ hlavní buben (tambur)  6 ­ snímací válec (snímač) 
7 ­ pevná víčka  8 ­ snímací a zahušťovací zařízení 



6

Stroje na drcení a řezání odpadu z pěnových 
materiálů
• rozmělnění kusového odpadu na malé části (vločky nebo pruhy) k 
  dalšímu použití

Stroje na drcení odpadu pěnových materiálů

• stroje: ­ jsou součástí recyklačních linek
       ­ mlýny ­ kladivové

      ­ nožové

Kladivový mlýn

• na drcení odpadu měkkých pěn

• části stroje: ­ skříň, rotor s kladívky, pohon, násypka, síto a potrubí

• rotor = hřídel s upevněnými kotouči, které mají po obvodu kladívka

• svou rotací působí mlýn jako ventilátor ­ proud vzduchu vynáší 
  rozemleté vločky přes síto ­ vločky padají do sběrného krytu, který
  ústí do potrubí ­ zásobník

• kusový materiál se do násypky musí vkládat jednotlivě, aby nedošlo k
  zahlcení stroje bez použití jakých­koli tlačících lišt (! zranění obsluhy!) 

www.hippomills.co.za/mills

1 ­ podlaha

2 ­ skříň

3 ­ násypka

4 ­ kusový odpad

5 ­ elektromotor

6 ­ potrubí

7 ­ hřídel

8 ­ kladívko

9 ­ síto

10 ­ sběrný kryt
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Stroje na řezání odpadu pěnových materiálů

• řeže se měkký kusový polyuretanový odpad na pruhy (tzv. nudličky)

• části stroje: ­ stojan, dvě řezací jednotky, posuvné zařízení, sběrný 
    koš, ventilátor, plnící hrdla

• řezací jednotka se skládá z nožové hlavy a elektromotoru
­ první hlava ­ několik kotoučových nožů ­ rozřezává odpad na 

    plošné dílce
­ druhá hlava ­ samostatný nůž ­ pruhy odsekává na jednotnou 

    délku

• posuvné zařízení ­ zasouvací pásový dopravník a podávací válce

• hotové pruhy padají do sběrného koše, odstředivým ventilátorem 
   padají do pytlů, které jsou připevněny k plnícím hrdlům nebo potrubím
   do skladovacího sila

• kusový odpad se musí do stroje vkládat jednotlivě
• přístup k nožovým hlavám je chráněn elektricky blokovanými dveřmi, 
   aby se stroj neuvedl do chodu, pokud jsou řezací odkryty

V dnešní době se stále více využívá řezání pomocí vodního paprsku 
vysokým tlakem.

Výhody: ­ řezání probíhá bez dotyku nástroje a materiálu
 ­ řezy se provádějí v těsné blízkosti hrany materiálu ­ min. 
   odpad
 ­ nedochází k chémickému a tepelnému ovlivnění materiálu

 

Modul portálu s vetikálním 
nožem žiletkového typu, 
který se dá připevnit na 
kostru stolu pro příčný řez
do výšky materiálu až 200 
mm příčným směrem. 
Stroj je dvouobslužný.

www.mmspektrum.com

Řezací hlava s diamantovou vodní 
trysku 

­ delší životnost
­ větší a delší soudržnost paprsku 
­ větší produktivita práce
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Střihací stroje
• dělí (střihají) textilní materiály, usně apod.
• druhy: ­ s kotoučovým nožem

 ­ se svislým přímým nožem
 ­ s pásovým nožem
 ­ automatické

Kotoučové střihací stroje

• dlouhé rovné i zakřivené střihy jednotlivých listů nebo vrstev textilií

• přenosné (ruční)

• stroj je vedený po střihové lince, pojízdná patka podebírá a
  nadzvedává textilii a rotující kotouč ji dělí

• u kotouče je jednostranně nebo oboustranně uložené brousící kotouče
  ­ ovládané pákou, podle potřeby se dobrušují při rotaci kotouče

• druhy nožů: ­ s jednostranně broušeným nožem
   ­ s dvoustranně broušeným nožem
   ­ s kulatým nožem
   ­ s vícehranným nožem

typy kotoučových nožů
cs.wikipedia.org

www.sici­stroje­singer­brother.cz

ruční kotoučová řezačka

www.sici­stroje­singer­brother.cz

malá kotoučová řezačka

www.sici­stroje­singer­brother.cz

ruční vibrační nůžky
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www.huesler.cz

pásová pila

Svislé stříhací nože 

• stříhání tvarovaných střihů ostrých křivek a oblouků o malých 
   poloměrech

• při stříhání je stroj vedený rukojetí po střihových linkách a svislý
  přímočaře oscilující nůž střihá materiál, který byl podebrán a 
  nadzvednut pojízdnou patkou

• ruční (přenosný) stroj s různými výškovými provedeními ­ podle 
   tloušťky textilie

• brousící zařízení má brousící kotouče nebo pásy

Pásový střihací stroj

• stříhání velkého počtu drobných dílů z vrstvy textilie ­ velká přesnost 
  výřezů

• stroj je buď pevně zabudovaný nebo pojízdný k přesouvání po dílně

• zabudované do stolu vzduchové zařízení, které nadnáší materiál nad 
  stolem

• na stroji se dělí materiál až do výšky 300 mm

• části stroje: ­ stojan, pracovní stůl, pásové střihací ústrojí, brousící
       zařízení, osvětlení, hlavní vypínač, bezpečnostní kryty

www.sici­stroje­singer­brother.cz

robexpedie.robex­dk.cz

Pásová pila na
pěnové 
materiály

www.huesler.cz

řezání pásků rolovaného materiálu

svislá textilní pila
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http://www.huesler.cz

odvíjecí zařízení
(mulda)

Automatický stříhací stroj po listech

• stříhá technické textilie v přímkách podélně i příčně

• části stroje: ­ na nosníkové konstrukci je umístěn zvolený počet
       přestavitelných kotoučových podélně střihacích 

    jednotek
  ­ lze je nastavit na různé vzdálenosti od sebe, nebo 
    vyřadit z činnosti
  ­ na příčně uloženém vedení je instalována pojízdná
     kotoučová střihací jednotka ­ lze měnit směr otáčení 
     (není chod naprázdno)
  ­ materiál se odvíjí z nábalu pomocí odvíjecího zařízení a 
     podélně se protahuje střihacími jednotkami pomocí 
     pojízdné lišty s pneumatickými úchytkami
  ­ nastřihané dílce odpadávají na snižovací úložný stůl ­ 
     pohyb je řízen fotobuňkou

PC řízená řezačka
pro hadicové zboží

http://www.huesler.cz

řezací automat

http://www.huesler.cz
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1 ­ dávkovací stůl 2 ­ podkladový plech s nožovou sestavou 3 ­ most
4 ­ stojan mostového lisu 5 ­ vodící sloupky 6 ­ hydraulická jednotka
7­ vrstva potahové textilie 8 ­ stůl pro nožovou sestavu
9 ­ stůl se vzduchovým polštářem 10 ­ ventilátor 11 ­ vrstvící stroj
12 ­ kompletační stůl 13 ­ zvedací a zasouvací zařízení
14 ­ směr posuvu nožových sestav při výměně 15 ­ úložný regál nožových sestav
16 ­ řezací stroj    

Vysekávací stroje
• zhotovení různě tvarovaných dílců potahovaných textilií, pěnových  
  materiálů a lepenek

• druhy: ­ mostové
­ ramenové
­ strojky kruhových dílců pro prošívací knoflíky

• součástí výrobních linek ­ hlavní stroj = mostový lis 
      ­ pracovní princip:

­ postupné pokládání vysekávacího nože na vrstvu potahovaných
   textilií nebo vrstvy textilií na sestavu vysekávacích nožů
­ vyvození tlaku na nůž nebo vrstvu potahovaných textilíí
­ vytlačení nože z řezu

• činnost linky: ­ navrstvení textilií vrstvícím strojem
     ­ rozřezání vrstvy na potřebnou délku
     ­ přesunutí vrstvy materiálu nad nožovou sestavu po
       stole se vzduchovým polštářem 
       (= stůl má otvory ­ ventilátor do nich vhání vzduch)
     ­ nožová sestava se postupně vysouvá ze spodní části

a unáší sebou vrstvu materiálu pod razidlo 
mostového lisu ­ vysekávání probíhá za 
postupného posouvání nožové sestavy s vrstvou
materiálu pod razidlo

     ­ po vysekání se sestava přesune na dávkovací stůl a
       vysekané dílce se pak překládají na kompletační 

stůl 

Výrobní linka na vysekávání potahů s mostovým lisem pro spodní uložení vysekávacích 
nožů
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Šicí stroje
• typ šicího stroje se volí podle druhu sešívaného materiálu, počtu jehel
  a nití, druhů stehů

• druhy strojů: ­ s ruční obsluhou ­ domácí, průmyslový, přenosný, 
 kufříkový, pevně zabudovaný ve
 stole, programovací stroj s 
 displejem

    ­ automatické
    ­ speciální ­ pro všívání zdrhovadel, pro šití potahů 

   volných polštářů, prošívací stroje

• stroje se od sebe liší provedením cívky a spodními nitěmi uloženými v 
  cívkovém pouzdře nebo přímo v chapači

Šicí stroje s řetízkovým stehem

• nemají spodní cívku, mnoho druhů vícenitných stehů

• všechny nitě se přivádějí shora, odpadá navíjení a výměna spodní 
  cívky

• šev je pružnější ­ používá se pro šití pletenin ­ nutné používat pevnější 
  nitě

• rychloběžné stroje jsou vybaveny zařízením pro odstřihování 
  přebytečného okraje a odsáváním odstřižků, chlazením jehly, 
  automatickým mazáním, plynule přestavitelnou délkou stehu

šicí jednotka
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Šicí stroje s vázaným stehem

• univerzální použití pro krátké švy ­ pevné a nepáratelné

• používá se cívka s uložením spodní nitě v cívkovém pouzdru nebo v 
  chapači

• ovládány nožním pedálem, navíjecí zařízení nití pracuje automaticky
  během šití, posuv šitého materiálu pomocí spodního ponorného 
  podávání

Hlavní mechanismy:
• Jehelní ústrojí ­ v přední části ramene hlavy šicího stroje 

­ jehla a jehelní tyč (do které se jehla upíná)

• Přítlačné ústrojí ­ v přední části ramene stroje 
  ­ přitlačuje materiál na zoubky podavače 
  ­  patka, přítlačná tyč a pákový zvedák

• Zařízení pro vedení šicího materiálu 
­ na povrchu hlavy šicího stroje 
­ vede, napíná, brzdí, odebírá vrchní nit
­ vodící očka, kolíky, misková brzda, niťová páka

• Podávací ústrojí ­ pod základní deskou hlavy stroje 
   ­ podává šitý materiál o délku stehu
   ­ stehová deska, zoubky podavače

• Stehotvorné ústrojí – pod základní deskou hlavy stroje 
­  přímý vliv na tvorbu stehu
­  chapač, pouzdro a cívka

• Horní a spodní hřídel, převodovka 
­ přenášejí pohyb na jednotlivá ústrojí

strojní šití dvojí nití

http://cs.wikipedia.org http://sici­stroje.eu

Overlock ­ zvláštní šicí stroj, který sešívá, stříhá a přitom začišťuje švy
  ­ nastavení šířky stehu, rovnoměrné řasení, zásobník
    odstřižků látky 

Coverlock ­ stejné funkce jako overlock, ale větší množství jehel, nití a
      volitelných programů

• jsou to speciální obnitkovací šicí stroje

http://sici­stroje.heureka.cz http://www.pfaff­servis.cz
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Automatické šicí stroje

• pro šití dlouhých rovných švů, vyšívání, našívání aplikací

• používá se šicí jednotka pro řetízkový steh, aby odpadlo cívkování a 
  časté doplňování spodní nitě

• části stroje: základní pracovní plocha s přestavitelným vodítkem
  šířky švové záložky, přípravná odkládací plocha, šicí 
  jednotka, dopravní zařízení ­ přítlačný horní a pevný
  spodní pásový dopravník, pomocné přidržovací 
  jednotky ­ pneumatické přítlačné patky, řídící a 
  signalizační zařízení ­ fotobuňky, osvětlení

www.sicistroje­brother.cz http://www.barudan.cz

Navlékací stroje
• pro mechanické navlékání předem ušitých potahů na vytvarované
  volné čalounění

• druhy strojů:

a) Pásové ­ vtahování vytvarovaného dílce do potahu pomocí dopravních
                  pásů

b) Pístové ­ vtlačují vytvarovaný dílec do potahu

c) Tyčové ­ stlačí dílec na tloušťku a šířku kovovými tyčemi a po ručním
     nasunutí potahu jej uvolní
   ­ nejpoužívanější ­ vertikální nebo horizontální provedení

pásový

pístový

tyčový
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A ­ schéma svařovacího lisu
      generátoru a 
      přesuvného stolu
B ­ schéma elektrod
C ­ průřez opěradlem po 
      svaření potahu

1 ­ spodní elektroda
2 ­ generátor
3 ­ svařovací lis
4 ­ vodicí dráha
5 ­ hydraulický agregát
6 ­ vozík
7 ­ základová deska
8 ­ přesuvný stůl
9 ­ spodní dílec fólie
10 ­ překližka opěradla
11 ­ pěnový materiál
12 ­ lisovací deska
13 ­ honí elektroda
14 ­ horní dílec fólie
15 ­ elektrický vodič
16 ­ elektrická izolace
17 ­ přesah svaru

Svařovací stroje
• svařování potahových materiálů, na polyethylenové hadice, hadice pro 
  balení výrobků, na odpad měkkých polyuretanových pěn

Svařovací zařízení na potahové materiály

• pro rovinné a tvarové svařování oboustranného potahu, tvarovaných
  čalouněných sedadel a opěradel

• vysokofrekvenční ohřev elektrickým proudem

• stroj se skládá z vysokofrekvenčního svařovacího lisu, generátoru a 
  přesuvného stolu

www.fiabmachines.com

mobilní

www.fiabmachines.com

stacionární
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1 ­ lapač vlhkého vzduchu 2 ­ protipožární zeď
3 ­ odstředivý ventilátor 4 ­ vyzrávací sila
5 ­ zásobník předpěněného granulátu 6 ­ sud na surový granulát
7 ­ potrubí a silo pro dopravu granulátu 8 ­ předpěňovací zařízení
9 ­ přesívací zařízení 10 ­ vypěňovací lisy
11 ­ přívod chladící vody 12 ­ přívod tlakového vzduchu
13 ­ přívod páry 14 ­ vypěňovací lisy

Stroje pro vypěňování
• pro výrobu čalouněného nábytku se používají dva základní způsoby 
   vypěňování: ­ vypěňování tvrdých pěn za tepla

  ­ vypěňování měkkých pěn za studena

Stroje pro vypěňování tvrdých pěn za tepla

• pro výrobu nosných koster pohovek a křesel z tvrdého pěnového 
  polystyrenu

• stroje jsou uspořádány do výrobní linky:
­ stroje pro předpěňování surového granulátu
­ stroje pro vyzrávání předpěněného granulátu
­ stroje pro vypěňování ve formách

Stroje pro předpěňování surového granulátu (perliček)

Skládají se z: předpěňovacího zařízení, předsoušecího cyklonu, drtiče,
  přesívacího zařízení a odstředivých ventilátorů ­ doprava
  perliček

• surový granulát se nasává z přistavených sudů

• granulát se napařuje horkou párou ­ ropínání plynu (pentanu) v
  granulátu ­ předpěnění ­ přepadá do jímky do drtiče a přesívací zařízení
  do dosoušecího cyklonu a další jímky a poté do vyzrávacích sil

Stroje pro vyzrávání předpěněného granulátu

Skládají se z: vyzrávacích sil, přesívacího zařízení, odstředivého 
  ventilátoru a potrubí

• silo tvoří rámy trubkové konstrukce, na nichž je po celé vnitřní ploše 
   svisle za věšena silonová síť s výsypem ve spodní části

• předpěněný granulát vyzrává a současně se postupně vyrovnává tlak
  uvnitř granulí

Stroje pro vypěňování

Skládají se z: vypěňovacích lisů, parních komor, vypěňovacích forem 
  a zásobníků

• lis je většinou mechanický a pracuje v ručním nebo automatickém 
  režimu

• po ukončení vypěňování následuje chlazení vodou výlisku ve formě

• formy jsou z hliníkové slitiny a dvoudílné a jsou napojeny na zásobníky
  granulátu, parní komory a přívod tlakového vzduchu
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1 ­ pohon vozíků 2 ­ předehřívací tunel
3 ­ ventilátor 4 ­ oběhová dráha
5 ­ vypěňovací formy 6 ­ vypěňovací stroj
7 ­ ovládací pult a ­ odjištění a otevření formy
b ­ vyjmutí výlisku z formy c ­ čištění formy
d ­ vkládání látky do formy e ­ nanášení separátoru
f ­ uzavření formy g ­ plnění směsi do formy
h ­ uzavření plnícího otvoru

výrobní linka

Stroje pro vypěňování měkkých pěn za studena

• pro výrobu tvarovaných dílů ­ polštáře, bočnice, opěradla pro pohovky
  a křesla z měkkého polyuretanu

• používají se tyto stroje: vypěňovací stroje, dopravní zařízení 
   (oběhová dráha) s vozíky a formami, 

předehřívací tunely ­  výrobní linka

• dávkovací zařízení ­ nádrže na suroviny, hydraulická čerpadla, 
         elmotorory, výměníky tepla, regulátory tlaku,
         tlakové hadice ­ ručně nebo automaticky

• suroviny ­ směs polyesteru s přísadami + izokyanát, stabilizátor

• proplachovací zařízení ­ nádrž na vodu, tlakové hadice

• směšovací hlava ­ směšovací komora, míchadlo, elmotor, šoupátka a 
        ovládací páka
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   KONTROLNÍ OTÁZKY

1) Vyjmenujte druhy nejpoužívanějších strojů
     při výrobě čalouněného nábytku.

2) Popište válcový mykací stroj.

3) K čemu slouží kladivový mlýn?

4) Jaké druhy šicích strojů znáte a jaké jsou
     jejich základní části?

5) Jaké stroje se používají k dělení materiálu?

6) Z čeho se skládá svařovací stroj?

7) Popište princip práce a části vypěňovacích
     zařízení.

8) Vysvětlete princip činnosti navlékacích
     strojů.
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TEXTILNÍ STROJE


Umění zpracovávat vlákna do vhodných útvarů pro potřeby člověka – 4000 let před n.l.


Vlákna: Přírodní - rostlinná ze semen (bavlna, kokos, … )
lýková (len, konopí, juta, … )
z listů (sisal, konopí, … )


- živočišná ze srsti (vlna ovčí, velbloudí, angorská, … )
sekret hmyzu (bourec morušový – hedvábí)


- anorganická azbest


Chemická - přírodní polymery (celuloza, kaučuk, bílkoviny, … )
- syntetické polymery uhlíkové řetězce (polyolefiny, vinyl, .. )


heteroatomy (polyester, polyamid, .. )
- nepolymerní kovová


minerální
uhlíková


Výrobky z textilních vláken a textilní materiály stále více pronikají do technického využití
a často jsou přímo využívány jako konstrukční materiály s ohledem na jejich specifické
vlastnosti (relativně vysokou pevnost, nízkou hmotnost, chemickou odolnost, vysokou 
tažnost či značnou žáruvzdornost (např. při výrobě kompozitů).


Pro použití vláken k výrobě polotovarů nebo textilií musí být vlákna vhodně zpracována a 
upravována – k tomu slouží speciální technologie a průmyslové provozy 
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Skupiny textilních strojů (speciální účelové stroje pracující v automatizovaném režimu)


Pro výrobu příze, tj. délkových textilií různých struktur, se požívají přádelnické stroje, které postupně
zpracovávají jednotlivými operacemi během různých spřádacích procesů vlákennou surovinu.


• Stroje rozvolňovací se používají pro počáteční rozvolnění slisované masy vláken na jednotlivé
chomáčky vláken. Další rozvolňování probíhá na čechracích strojích, které pomocí otáčení
čechracích orgánů, soustav roštů a roštnic, umožní načechrání vlákenného materiálu a současné
uvolňování nečistot obsažených ve vlákenné surovině. Pro zajištění požadovaných vlastností příze 
je nutné vlákna co nejvíce navzájem promísit. 


• Stroje mykací vyrábí co nejstejnoměrnější pavučinu (tzv. mykanec). Na mykacich strojích probíhá
jemné rozvolňování, čištění, ojednocování, promísení, urovnávání vláken do podélného směru a 
vytvoření rovnoměrné vlákenné vrstvy – pavučiny, která je shrnována a lisována do délkové textilie 
– pramene. Všechny pracovní orgány mykacího stroje (válce, bubny, … ) jsou opatřeny speciálními 
potahy (drátkové, pilkové), které přímo působí na vlákenný materiál a zajišťují celý proces mykání.
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Protahovací stroje zajišťují po mykání družení a protahování pramene (k tomu jsou různé typy 
protahovacích strojů). Účelem družení a protahování pramenů je zlepšení jejich stejnoměrnosti, 
struktury, orientace vláken v pramenech, napřimování vláken v pramenech a ztenčení pramenů. 
Proces protahování probíhá účinkem různých rychlostí pracovních orgánů protahovacích strojů
(válečky nebo hřebeny) a tím se dosahuje stejnoměrnosti protažených pramenů a paralelizace 
vláken a současně se automaticky reguluje hmotnost pramene. 


Předpřádací stroje provádí ztenčování
(zjemňování) vlákenného útvaru (pramene) 
průtahem (u  pavučiny dělením) a současně
dochází ke zpevnění ztenčeného 
vlákenného útvaru zákrutem a k navinutí
vzniklého přástu do vhodného tvaru návinu.


Potáč


Cívka
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Dopřádací stroje dokončují výrobu příze. Délkový vlákenný útvar (přást) se dále zjemňuje 
(protahuje), zpevňuje se trvalým zákrutem a navíjí na přízové těleso vhodného tvaru (potáč, válcová
křížová cívka). Trvalý zákrut na přízi vzniká mezi buď na klasickém dopřádacím prstencovém stroji 
nebo na rotorových dopřádacích strojích. 


Prstencový dopřádací stroj Rotorový dopřádací stroj
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Přípravárenské stroje: připravují jednoduché příze dodané na potáčích a křížových cívkách 
z přádelny k výrobě plošných textilií -tkanin a pletenin.


Tvorba cívkových těles: nitě pro přípravu osnovy a útku pro tkaní, niťová tělesa pro pletení pro 
oděvní průmysl a pro domácí zpracování (šití, pletení)


Potáč


Cívka Křížová cívka
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• Soukací stroje jsou určeny pro soukání (převíjení) cívek z potáčů na kuželové cívky s křížovým návinem. 
Navinuté cívky získají lepší vlastnosti z hlediska dalšího zpracování (bezporuchové odvíjení, velké náviny, 
zkvalitnění příze vystřihováním silných a slabých  míst, uzlů a navazováním bezuzlovým spojením přízí). 
Soukacích strojů je celá řada a liší se způsobem a stupněm automatizace celého procesu navíjení včetně
automatické výměny cívek a tvarem návinu cívky.


• Skací stroje zabezpečují seskání několika jednodruhových přízí (na jednu otáčku vřetene se vytvoří jeden 
zákrut nebo dva zákruty). Po skaní, kdy je výslednou cívkou potáč, se ještě cívka převíjí na křížem soukacích 
strojích.


• Sdružovací stroje jsou určeny jenom k družení dvou a více přízí a jejich navíjení na jednu křížem 
soukanou cívku. Ta může být dána do dvouzákrutového skacího stroje, kde se družené přízi udělí zákrut.


• Stroje pro výrobu efektních přízí jsou konstruovány pro výrobu přízí s povrchovým efektem. 
Principiálně vycházejí ze skacích strojů pro seskávání dvou příze, přičemž jedna z nich je např. pravidelně
navrženým mechanismem přidržována a druhá se kolem ní obtáčí a tak se dosahuje cíleného efektu.


• Opalovací stroje zkvalitňují staplové příze tím, že v průběhu převíjení se na přízi opalují odstávající vlákna 
a příze je hladší (opalování se realizuje plynovými hořáky).


• Pařicí stroje: Příze po předení a skaní mívají velikou smyčkovitost, což je na závadu při dalším 
zpracování. Smyčkovitost se odstraňuje působením tepla a vlhka v tzv. pařácích (velkých kotlích, do kterých 
se na vozících nebo přepravkách navezou cívky s přízí, po uzavření kotle tam po určitou dobu působí pára o 
předepsané teplotě a tím se zákrut na přízi tzv. „umrtví“ a příze již potom nesmyčkuje).
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• Snovací stroje připravují osnovy ke tkacímu stroji, tj. navíjí osnovní nitě na osnovní vál. Osnovní nitě jsou 
na osnovní vál odvíjeny z cívek, které jsou umístěny na cívečnici snovacího stroje. Vzhledem k tomu, že 
tkanina běžné šíře má v osnově příliš mnoho nití, není možné navinout osnovní vál s plným počtem nití přímo, 
protože cívečnice s tak velkým počtem cívek by mohla mít délku až kolem 100 m.  Z toho důvodu jsou snovací
stroje konstruovány jako :


 Snovací stroje pro navíjení osnovních nití v plné šíři a částečné hustotě (tzv anglické – nepřímé), tj. navíjí se 
více válů (6 – 10) v plné šíři, ale částečné hustotě, a poté jsou osnovní nitě z válů současně převinuty na jeden 
osnovní vál v požadované šíři a hustotě.


 Snovací stroje pro navíjení osnovních nití v částečné šíři a plné hustotě (tzv. saské – nepřímé), tj. navíjí se 
pás nití v částečné šíři a plné hustotě víckrát vedle sebe, až se získá návin v plné šíři a plné hustotě. Nitě se 
navíjejí na vál, který má na jedné straně kuželové čelo z toho důvodu, aby pásy nití nespadávaly: z tohoto válu 
se pak osnova převine na přírubový vál k tkacímu stroji s rovnými čely. 


Anglický způsob Saský způsob


• Stroje pro úpravu osnovy zabezpečují zkvalitnění osnovních nití pro proces tkaní šlichtováním. 
Šlichtováním nanášíme na nitě šlicht. prostředek, který přilepí odstávající vlákna k niti, zabezpečí ochrannou 
vrstvu na niti, čímž se nitě zpevní a snižuje se jejich součinitel tření a tím se zvyšuje tzv. setkatelnost. V průběhu 
šlichtování můžeme osnovu nabarvit nebo na ni nanést vrstvu vosku – tzv. „hlazení osnov“.


• Naváděcí a navazovací stroje: jsou určeny pro navádění osnovy do brda tkacího stroje mimo tkací stroj. 
Navazovací stroje automaticky navazují osnovní nitě buď na tkacím stroji nebo mimo tkací stroj. 
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Základní způsoby strojní výroby plošného textilního útvaru


Pro zpracování textilních materiálů, které jsou ve formě vláken nebo nití (přízí) se využívá třech 
základních technologií pro získání plošného textilního útvaru s potřebnými mechanicko-fyzikálními 
vlastnostmi. Je to nejstarší technologie tkalcovská, technologie pletařská a novější technologie 
netkaných textilií (tzv.proplétané textilie se spojením nití pletařských osnovních vazeb nebo pojené
textilie se spojením vláken pojidly či natavením).


Tkaní je výroba plošných textilií kolmým provázáním osnovních a útkových nití (osnova – útek –
tkanina)


Plátnová vazba osnovních a útkových nití


Tkací stroj: začaly se používat kolem r. 1750


Podle použitého ústrojí k prohozu útku (tzv. prohozního ústrojí) 
se jednoprošlupní tkací stroje rozdělujií na


•člunkové (ruční, mechanické, automatické) – hmotnost člunku 
se zásobou útkových nití až 4 kg, vystřel.rychlost  15 m/s, šířka 
osnovy až 3 m, výkon zanesení útku U  600 m/min


•skřipcové (s prohozem z jedné nebo z obou stran, r. 1950), 
skřipec nese pouze 1 útkovou niť, prohoz skřipce zkrutnou 
torzní tyčí, U  1200 m/min


•tryskové (vodní r. 1950, později vzduchové) – bezčlunkové ( čs. 
vynález), n = 320 – 480 1/min, U  1600 – 2400 m/min


•jehlové (jehla ve tvaru pásu, jednostranné nebo oboustranné
zanášení), n = 220 1/min, U  800 – 1400 m/min







Úvod do strojírenství (2009/2010) 10/9 Stanislav Beroun


Činnost tkacího stroje: Z osnovního válu 1 se odvíjí osnova přes osnovní svůrku 6 do tkací roviny. Pořadí a 
rozdělení osnovních nití udržují křížové činky 7. Osnovní nitě jsou navedeny jednotlivě mezi nitěnky, které jsou 
upevněny v rámu a tvoří společně list 4. Soustava všech listů se nazývá brdo. Funkcí brda je vytvářet klínový 
prostor (prošlup), do kterého je zanášen útek 13. Paprsek 8 udržuje osnovní nitě v požadovaném rozestupu a 
zajišťuje stejnoměrnou hustotu osnovních nití. Po prohození útku do prošlupu se pohybuje paprsek spolu 
s bidlenem směrem ke tkanině a přirazí útek ke tkanině. V době přírazu útku se prošlup uzavírá a začíná se tvořit 
nový prošlup pro další útek. Postupně vznikající tkanina je odváděna z tkací roviny přes prsník 9 drsným válcem 
10 a navíjí se na zbožový vál 11. Odvíjení osnovy i navíjení tkaniny je řízené osnovním resp. zbožovým 
regulátorem.


Pro vytváření prošlupu se 
používají nejčastěji prošlupní
zařízení vačkové. Vazby a vzory 
ve tkanině se tvoří pomocí listů
v brdu: každý list je ovládán 
samostatným mechanismem, 
řízeným pomocí děrných karet (u 
moderních strojů se používá
elektronického řízení). 
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Pletařské stroje mají specifickou techniku provázání nití pro vznik textilie zvané pletenina. Nitě jsou vzájemně
spojeny pomocí zátažných či osnovních vazeb, pomocí kliček, smyček, oček a pod. Význačnou vlastností
pleteniny je její tažnost a objemnost. Její využití je nezastupitelné v oblasti svrchního ošacení, prádla, 
punčochových výrobků, záclon, potahových a technických textilií.


Pletařské stroje lze v podstatě rozdělit na stroje zátažné a osnovní. Při výrobě zátažných pletenin lze řádek tvořit 
z jedné nitě, u osnovních je řádek tvořen soustavou nití (osnovou).


Pletenina zátažná Pletenina osnovní


Podle tvaru lůžek rozdělujeme stroje na ploché pletací stroje a 
okrouhlé pletací stroje. U plochých strojů jsou jehly uspořádány 
vedle sebe v plochém lůžku, u okrouhlých do kruhu na obvodu talíře 
nebo válce. Pletací stroje jsou plně automatické s mechanickým či 
elektronickým řízením. Pro vzorování jsou jehly uváděny do činnosti 
mechanicky nebo elektronicky s frekvencí až 1000 Hz (s 
průchodem 1000 jehel za vteřinu - např. punčochové stroje vyrobí
kompletní ponožku za 1 minutu). 


Schéma okrouhlého zátažného pletacího stroje 
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Upravárenské a zušlechťovací stroje


Textilie a výrobky zhotovené tkaním, pletením nebo technologií výroby netkaných textilií je ve všech 
případech nutné podrobit některým z úpravárenských nebo zušlechťovacích procesů (zajištění
stálosti kvality, tvaru, vzhledu, jakosti, optimálních mechanicko-fyzikálních vlastnosti apod.). Pro 
úpravárenské a zušlechťovací procesy na textiliích je využívána velká skupina strojních zařízení.


Prací stroje, bělicí stroje, barvicí stroje (horní obr. 
znázorňuje schéma zařízení na barvení volného 
materiálu), tiskací stroje (obr. vpravo), lisovací a 
kalandrovací stroje, postřihovací a počesávací
stroje apod. 
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Oděvní stroje zabezpečují produktivní výrobu oděvů, které vznikají dělením textílie, jejím 
spojováním a tvarováním. V oblasti oděvní výroby byla např. výpočetní technika pro tvorbu střihů, 
jejich efektivní rozmisťování na látce a programové vyřezávání dílů využita dřív než ve strojírenství
pro řízení NC strojů. Mezi základní oděvní stroje patří šicí stroje. 


a) Šicí stroje se stehem vázaným šijí minimálně se dvěma nitěmi - spodní nit je navinuta na malé
přírubové cívečce a vkládá se do chapače ve spodní části šicího stroje, vrchní nit se odvíjí z cívky a 
pomocí mechanismů šicího stroje a jehly je zanesena přes šicí materiál k chapači, který ji zachytí a 
obtáhne kolem spodní cívky, čímž se „uváže“ steh: výhodou vázaného stehu je jeho pevnost, výkon 
šicího stroje je až 5000 stehů/min (na obr. je dvounitný vázaný steh).
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TEXTILNÍ STROJE


Umění zpracovávat vlákna do vhodných útvarů pro potřeby člověka – 4000 let před n.l.


Vlákna: Přírodní - rostlinná ze semen (bavlna, kokos, … )
lýková (len, konopí, juta, … )
z listů (sisal, konopí, … )


- živočišná ze srsti (vlna ovčí, velbloudí, angorská, … )
sekret hmyzu (bourec morušový – hedvábí)


- anorganická azbest


Chemická - přírodní polymery (celuloza, kaučuk, bílkoviny, … )
- syntetické polymery uhlíkové řetězce (polyolefiny, vinyl, .. )


heteroatomy (polyester, polyamid, .. )
- nepolymerní kovová


minerální
uhlíková


Výrobky z textilních vláken a textilní materiály stále více pronikají do technického využití
a často jsou přímo využívány jako konstrukční materiály s ohledem na jejich specifické
vlastnosti (relativně vysokou pevnost, nízkou hmotnost, chemickou odolnost, vysokou 
tažnost či značnou žáruvzdornost (např. při výrobě kompozitů).


Pro použití vláken k výrobě polotovarů nebo textilií musí být vlákna vhodně zpracována a 
upravována – k tomu slouží speciální technologie a průmyslové provozy 
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Skupiny textilních strojů (speciální účelové stroje pracující v automatizovaném režimu)


Pro výrobu příze, tj. délkových textilií různých struktur, se požívají přádelnické stroje, které postupně
zpracovávají jednotlivými operacemi během různých spřádacích procesů vlákennou surovinu.


• Stroje rozvolňovací se používají pro počáteční rozvolnění slisované masy vláken na jednotlivé
chomáčky vláken. Další rozvolňování probíhá na čechracích strojích, které pomocí otáčení
čechracích orgánů, soustav roštů a roštnic, umožní načechrání vlákenného materiálu a současné
uvolňování nečistot obsažených ve vlákenné surovině. Pro zajištění požadovaných vlastností příze 
je nutné vlákna co nejvíce navzájem promísit. 


• Stroje mykací vyrábí co nejstejnoměrnější pavučinu (tzv. mykanec). Na mykacich strojích probíhá
jemné rozvolňování, čištění, ojednocování, promísení, urovnávání vláken do podélného směru a 
vytvoření rovnoměrné vlákenné vrstvy – pavučiny, která je shrnována a lisována do délkové textilie 
– pramene. Všechny pracovní orgány mykacího stroje (válce, bubny, … ) jsou opatřeny speciálními 
potahy (drátkové, pilkové), které přímo působí na vlákenný materiál a zajišťují celý proces mykání.
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Protahovací stroje zajišťují po mykání družení a protahování pramene (k tomu jsou různé typy 
protahovacích strojů). Účelem družení a protahování pramenů je zlepšení jejich stejnoměrnosti, 
struktury, orientace vláken v pramenech, napřimování vláken v pramenech a ztenčení pramenů. 
Proces protahování probíhá účinkem různých rychlostí pracovních orgánů protahovacích strojů
(válečky nebo hřebeny) a tím se dosahuje stejnoměrnosti protažených pramenů a paralelizace 
vláken a současně se automaticky reguluje hmotnost pramene. 


Předpřádací stroje provádí ztenčování
(zjemňování) vlákenného útvaru (pramene) 
průtahem (u  pavučiny dělením) a současně
dochází ke zpevnění ztenčeného 
vlákenného útvaru zákrutem a k navinutí
vzniklého přástu do vhodného tvaru návinu.


Potáč


Cívka







Úvod do strojírenství (2009/2010) 10/4 Stanislav Beroun


Dopřádací stroje dokončují výrobu příze. Délkový vlákenný útvar (přást) se dále zjemňuje 
(protahuje), zpevňuje se trvalým zákrutem a navíjí na přízové těleso vhodného tvaru (potáč, válcová
křížová cívka). Trvalý zákrut na přízi vzniká mezi buď na klasickém dopřádacím prstencovém stroji 
nebo na rotorových dopřádacích strojích. 


Prstencový dopřádací stroj Rotorový dopřádací stroj
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Přípravárenské stroje: připravují jednoduché příze dodané na potáčích a křížových cívkách 
z přádelny k výrobě plošných textilií -tkanin a pletenin.


Tvorba cívkových těles: nitě pro přípravu osnovy a útku pro tkaní, niťová tělesa pro pletení pro 
oděvní průmysl a pro domácí zpracování (šití, pletení)


Potáč


Cívka Křížová cívka
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• Soukací stroje jsou určeny pro soukání (převíjení) cívek z potáčů na kuželové cívky s křížovým návinem. 
Navinuté cívky získají lepší vlastnosti z hlediska dalšího zpracování (bezporuchové odvíjení, velké náviny, 
zkvalitnění příze vystřihováním silných a slabých  míst, uzlů a navazováním bezuzlovým spojením přízí). 
Soukacích strojů je celá řada a liší se způsobem a stupněm automatizace celého procesu navíjení včetně
automatické výměny cívek a tvarem návinu cívky.


• Skací stroje zabezpečují seskání několika jednodruhových přízí (na jednu otáčku vřetene se vytvoří jeden 
zákrut nebo dva zákruty). Po skaní, kdy je výslednou cívkou potáč, se ještě cívka převíjí na křížem soukacích 
strojích.


• Sdružovací stroje jsou určeny jenom k družení dvou a více přízí a jejich navíjení na jednu křížem 
soukanou cívku. Ta může být dána do dvouzákrutového skacího stroje, kde se družené přízi udělí zákrut.


• Stroje pro výrobu efektních přízí jsou konstruovány pro výrobu přízí s povrchovým efektem. 
Principiálně vycházejí ze skacích strojů pro seskávání dvou příze, přičemž jedna z nich je např. pravidelně
navrženým mechanismem přidržována a druhá se kolem ní obtáčí a tak se dosahuje cíleného efektu.


• Opalovací stroje zkvalitňují staplové příze tím, že v průběhu převíjení se na přízi opalují odstávající vlákna 
a příze je hladší (opalování se realizuje plynovými hořáky).


• Pařicí stroje: Příze po předení a skaní mívají velikou smyčkovitost, což je na závadu při dalším 
zpracování. Smyčkovitost se odstraňuje působením tepla a vlhka v tzv. pařácích (velkých kotlích, do kterých 
se na vozících nebo přepravkách navezou cívky s přízí, po uzavření kotle tam po určitou dobu působí pára o 
předepsané teplotě a tím se zákrut na přízi tzv. „umrtví“ a příze již potom nesmyčkuje).
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• Snovací stroje připravují osnovy ke tkacímu stroji, tj. navíjí osnovní nitě na osnovní vál. Osnovní nitě jsou 
na osnovní vál odvíjeny z cívek, které jsou umístěny na cívečnici snovacího stroje. Vzhledem k tomu, že 
tkanina běžné šíře má v osnově příliš mnoho nití, není možné navinout osnovní vál s plným počtem nití přímo, 
protože cívečnice s tak velkým počtem cívek by mohla mít délku až kolem 100 m.  Z toho důvodu jsou snovací
stroje konstruovány jako :


 Snovací stroje pro navíjení osnovních nití v plné šíři a částečné hustotě (tzv anglické – nepřímé), tj. navíjí se 
více válů (6 – 10) v plné šíři, ale částečné hustotě, a poté jsou osnovní nitě z válů současně převinuty na jeden 
osnovní vál v požadované šíři a hustotě.


 Snovací stroje pro navíjení osnovních nití v částečné šíři a plné hustotě (tzv. saské – nepřímé), tj. navíjí se 
pás nití v částečné šíři a plné hustotě víckrát vedle sebe, až se získá návin v plné šíři a plné hustotě. Nitě se 
navíjejí na vál, který má na jedné straně kuželové čelo z toho důvodu, aby pásy nití nespadávaly: z tohoto válu 
se pak osnova převine na přírubový vál k tkacímu stroji s rovnými čely. 


Anglický způsob Saský způsob


• Stroje pro úpravu osnovy zabezpečují zkvalitnění osnovních nití pro proces tkaní šlichtováním. 
Šlichtováním nanášíme na nitě šlicht. prostředek, který přilepí odstávající vlákna k niti, zabezpečí ochrannou 
vrstvu na niti, čímž se nitě zpevní a snižuje se jejich součinitel tření a tím se zvyšuje tzv. setkatelnost. V průběhu 
šlichtování můžeme osnovu nabarvit nebo na ni nanést vrstvu vosku – tzv. „hlazení osnov“.


• Naváděcí a navazovací stroje: jsou určeny pro navádění osnovy do brda tkacího stroje mimo tkací stroj. 
Navazovací stroje automaticky navazují osnovní nitě buď na tkacím stroji nebo mimo tkací stroj. 
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Základní způsoby strojní výroby plošného textilního útvaru


Pro zpracování textilních materiálů, které jsou ve formě vláken nebo nití (přízí) se využívá třech 
základních technologií pro získání plošného textilního útvaru s potřebnými mechanicko-fyzikálními 
vlastnostmi. Je to nejstarší technologie tkalcovská, technologie pletařská a novější technologie 
netkaných textilií (tzv.proplétané textilie se spojením nití pletařských osnovních vazeb nebo pojené
textilie se spojením vláken pojidly či natavením).


Tkaní je výroba plošných textilií kolmým provázáním osnovních a útkových nití (osnova – útek –
tkanina)


Plátnová vazba osnovních a útkových nití


Tkací stroj: začaly se používat kolem r. 1750


Podle použitého ústrojí k prohozu útku (tzv. prohozního ústrojí) 
se jednoprošlupní tkací stroje rozdělujií na


•člunkové (ruční, mechanické, automatické) – hmotnost člunku 
se zásobou útkových nití až 4 kg, vystřel.rychlost  15 m/s, šířka 
osnovy až 3 m, výkon zanesení útku U  600 m/min


•skřipcové (s prohozem z jedné nebo z obou stran, r. 1950), 
skřipec nese pouze 1 útkovou niť, prohoz skřipce zkrutnou 
torzní tyčí, U  1200 m/min


•tryskové (vodní r. 1950, později vzduchové) – bezčlunkové ( čs. 
vynález), n = 320 – 480 1/min, U  1600 – 2400 m/min


•jehlové (jehla ve tvaru pásu, jednostranné nebo oboustranné
zanášení), n = 220 1/min, U  800 – 1400 m/min
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Činnost tkacího stroje: Z osnovního válu 1 se odvíjí osnova přes osnovní svůrku 6 do tkací roviny. Pořadí a 
rozdělení osnovních nití udržují křížové činky 7. Osnovní nitě jsou navedeny jednotlivě mezi nitěnky, které jsou 
upevněny v rámu a tvoří společně list 4. Soustava všech listů se nazývá brdo. Funkcí brda je vytvářet klínový 
prostor (prošlup), do kterého je zanášen útek 13. Paprsek 8 udržuje osnovní nitě v požadovaném rozestupu a 
zajišťuje stejnoměrnou hustotu osnovních nití. Po prohození útku do prošlupu se pohybuje paprsek spolu 
s bidlenem směrem ke tkanině a přirazí útek ke tkanině. V době přírazu útku se prošlup uzavírá a začíná se tvořit 
nový prošlup pro další útek. Postupně vznikající tkanina je odváděna z tkací roviny přes prsník 9 drsným válcem 
10 a navíjí se na zbožový vál 11. Odvíjení osnovy i navíjení tkaniny je řízené osnovním resp. zbožovým 
regulátorem.


Pro vytváření prošlupu se 
používají nejčastěji prošlupní
zařízení vačkové. Vazby a vzory 
ve tkanině se tvoří pomocí listů
v brdu: každý list je ovládán 
samostatným mechanismem, 
řízeným pomocí děrných karet (u 
moderních strojů se používá
elektronického řízení). 
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Pletařské stroje mají specifickou techniku provázání nití pro vznik textilie zvané pletenina. Nitě jsou vzájemně
spojeny pomocí zátažných či osnovních vazeb, pomocí kliček, smyček, oček a pod. Význačnou vlastností
pleteniny je její tažnost a objemnost. Její využití je nezastupitelné v oblasti svrchního ošacení, prádla, 
punčochových výrobků, záclon, potahových a technických textilií.


Pletařské stroje lze v podstatě rozdělit na stroje zátažné a osnovní. Při výrobě zátažných pletenin lze řádek tvořit 
z jedné nitě, u osnovních je řádek tvořen soustavou nití (osnovou).


Pletenina zátažná Pletenina osnovní


Podle tvaru lůžek rozdělujeme stroje na ploché pletací stroje a 
okrouhlé pletací stroje. U plochých strojů jsou jehly uspořádány 
vedle sebe v plochém lůžku, u okrouhlých do kruhu na obvodu talíře 
nebo válce. Pletací stroje jsou plně automatické s mechanickým či 
elektronickým řízením. Pro vzorování jsou jehly uváděny do činnosti 
mechanicky nebo elektronicky s frekvencí až 1000 Hz (s 
průchodem 1000 jehel za vteřinu - např. punčochové stroje vyrobí
kompletní ponožku za 1 minutu). 


Schéma okrouhlého zátažného pletacího stroje 
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Upravárenské a zušlechťovací stroje


Textilie a výrobky zhotovené tkaním, pletením nebo technologií výroby netkaných textilií je ve všech 
případech nutné podrobit některým z úpravárenských nebo zušlechťovacích procesů (zajištění
stálosti kvality, tvaru, vzhledu, jakosti, optimálních mechanicko-fyzikálních vlastnosti apod.). Pro 
úpravárenské a zušlechťovací procesy na textiliích je využívána velká skupina strojních zařízení.


Prací stroje, bělicí stroje, barvicí stroje (horní obr. 
znázorňuje schéma zařízení na barvení volného 
materiálu), tiskací stroje (obr. vpravo), lisovací a 
kalandrovací stroje, postřihovací a počesávací
stroje apod. 
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Oděvní stroje zabezpečují produktivní výrobu oděvů, které vznikají dělením textílie, jejím 
spojováním a tvarováním. V oblasti oděvní výroby byla např. výpočetní technika pro tvorbu střihů, 
jejich efektivní rozmisťování na látce a programové vyřezávání dílů využita dřív než ve strojírenství
pro řízení NC strojů. Mezi základní oděvní stroje patří šicí stroje. 


a) Šicí stroje se stehem vázaným šijí minimálně se dvěma nitěmi - spodní nit je navinuta na malé
přírubové cívečce a vkládá se do chapače ve spodní části šicího stroje, vrchní nit se odvíjí z cívky a 
pomocí mechanismů šicího stroje a jehly je zanesena přes šicí materiál k chapači, který ji zachytí a 
obtáhne kolem spodní cívky, čímž se „uváže“ steh: výhodou vázaného stehu je jeho pevnost, výkon 
šicího stroje je až 5000 stehů/min (na obr. je dvounitný vázaný steh).
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● CF INPUT/OUTPUT


● DESIGN OUTLINE TRACE


● NETWORK (Option)


● MEMORY


● MANUAL


■ �����������	
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Note1 :


Note2 :


The embroidery area indicated above allows for maximum 
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.


● COLOR CHANGE


● TRIM


● TEACH


● DRIVE


● ROTATE/MIRROR


Inputs/outputs patterns from Compact 
Flash Memory


Determines if the pattern will be sewn 
in the correct position


Controls patterns and machine operation 
on line


Displays, deletes, rotates and outputs the 
pattern in memory


Manually control certain machine functions 
and gain access to machine parameters


Changes to a different needle


Allows you to manually trim the thread


Edits functions and color changes in a 
pattern


Switches IN/OUT of drive operation


Rotates a pattern in 1" increments up to 360" 
with or without mirror


 


MODEL


MODEL


Embroidery Area
(mm)


Number of
Needles


Frames for
Finished Goods
Maximum (mm)


Cap frame
(mm)


BEVT-Z901CA


BEVT-Z901CA


BEVT-Z1501CB


BEVT-Z1501C


BEVT-Z901CA


BEVT-Z901CA


BEVT-Z1501CB


BEVT-Z1501C


Stitch Length
(mm)


Speed
(rpm)


Power Supply
(V)


Power
Consumption


(kW)


250×250


250×400


330×500


450×520


72×172


79×360


240×240


300×430※ 


※The embroidery size for H-direction is 250mm.


330×438


460×434


9


15


0.1～12.7


1,000


1,200


1,000


1φ
100～240V


0.25


0.3


Dimensions (mm)


Length Depth Height


Weight
(kg)


525


705


750


1525


700


910


1225


970


890


1590


75


76


120


315
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Length
Depth


Height


ISO 9 0 0 1 2000： 


ISO 9 0 0 1 2000： 


JF (11) 5,000    K○ N
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Úvod 


 
V čase keď textilný priemysel na Slovensku zaznamenáva úpadok a to nielen v dôsledku 


celosvetovej krízy, sa zdá že poznatky z tohto oboru nezaručujú rentabilitu. Naopak, práve 


znalosti a vedomosti sú prvým predpokladom, ako správne reagovať na intenzívny rozvoj 


a tým docieliť nielen zisk ale aj obnovenie tohto, kedysi veľmi úspešného odvetvia.   


Táto vysokoškolská učebnica má poskytnúť a vysvetliť základné teoretické vzťahy a princípy, 


ktoré sa vyskytujú v textilnej a odevnej výrobe a sú riešené tak, že usporiadanie kapitol 


sleduje postup spracovania suroviny na výsledný produkt, ktorým je priadza. 


Získané vedomosti majú komplexný charakter, t.j získané vedomosti sa môžu uplatniť aj 


v ďalších vedných disciplínach. 


Na záver sú zaradené príklady na precvičenie, ktorými sledujeme prepojenosť medzi teóriou 


a praxou, keďže tieto výpočty sa vyskytujú v praxi a ich výsledky sú dôležité pre správnu 


funkciu strojov. 


Priali by sme si , aby táto vysokoškolská učebnica bola platnou pomôckou pri štúdiu a aby 


získané vedomosti Vám pomohli v ďalšom štúdiu. 


 


                                                                                                                          Kolektív autorov 
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1. Základné názvy textilných surovín,  polotovarov a výrobkov  
 


Vlákno je základnou stavebnou jednotkou všetkých textílií. Je to látkovo homogénna dĺžková 


textília, ktorej mikrorozmery nepresahujú  spravidla 0,1 mm. Môže byť rôzneho pôvodu,  


profilu a dĺžky. Všeobecne sa vlákna delia na spriadateľné, nekonečné (monofil, multifil) 


alebo nespriadateľné (vlákna kratšie ako 10 mm).  


Vláknová surovina – vlákna prírodného (alebo chemického) pôvodu v surovom 


nevyčistenom stave v určitých štapľových dĺžkach. Do pradiarní sa dodáva väčšinou lisovaná 


v balíkoch. 


Druhotné textilné suroviny – vlákna získané spracovaním textilných odpadov, nahrádzajú 


alebo dopĺňajú primárne textilné suroviny. 


Vločka – chumáčik vláknovej suroviny o malej hmotnosti (cca desatiny gramu). Získa sa  


v spriadacom procese počas prípravných prác ako sú  rozvolňovanie a čuchranie.  


Rúno – vlákenná vrstva (plošná textílie) vytvorená z chumáčov alebo jednotlivých vlákien, 


spojených prirodzenou súdržnosťou.  Používa sa ako predloha pre viečkové mykacie stroje. 


Rúno môže byť tiež vytvorené vrstvením pavučín z mykacích strojov  a slúži ako  predloha 


pre výrobu netkaných textílií. 


Pavučina – tenká vlákenná vrstva (plošná textílie) vytvorená zo zjednotených vlákien 


získaných z mykacieho stroja , väčšinou je zhrnutá do prameňa, eventuálne delená na prúžky,  


z ktorých sa vytvára  predpriadza. 


 Prameň – dĺžková textília zo spriadateľných vlákien, spojených navzájom prirodzenou 


súdržnosťou. Podľa technologického stupňa sa rozoznáva prameň mykaný (mykanec), česaný 


(česanec), preťahovaný prameň ( všetky polotovary, líšiace sa orientáciou, usporiadaním 


vlákien a svojou hrúbkou ).  


Predpriadza – dĺžková textília zo spriadateľných vlákien spevnená zaobľovaním alebo 


miernym ochranným zákrutom. Je to posledný pradiarenský polotovar, získaný predpriadaním 


slúžiaci ako predloha pre dopriadanie.  


Priadza – dĺžková textília zo spriadateľných vlákien spevnená trvalým zakrutom. Pri  jej 


napínaní  dochádza k pretrhnutiu vlákien. Priadza vyrobená na dopriadacích strojoch sa 


nazýva ako jednoduchá (možno ju rozkrútiť na jednotlivé vlákna). 
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Ďalšie druhy priadzí: 


• priadza družená (dve alebo viac priadzí spojených bez zákrutu – najčastejšie predloha pre 


zosúkanie) 


• priadza zosúkaná (vzniknutá zakrucovaním dvoch alebo viacerých priadzí)  


• priadza jadrová ( kde jadro je napríklad z multifilu alebo, elastoméru, a oblal zo  štapľových 


vlákien) 


• objemovaná priadza (priadza vytvorená z vlákien nezrážavých a zrážavých, môže byť 


jednoduchá alebo zosúkaná).  


Poznámka: Ďalšie druhy priadzí (napr. mykané, česané) budú rozobraté v kapitolách  


Kábel – dĺžková textília z nekonečných chemických vlákien o celkovej jemnosti vyššej ako 


10 ktex vyrobená konvertorovou technológiou. Používa sa ako predloha pre skrátený postup 


výroby štapľových priadzí.  


Káblik – dĺžkové textílie z nekonečných chemických vlákien o jemnosti 2000 až 10 000 dtex. 


Hodváb – dĺžkové textílie z nekonečných chemických vlákien o jemnosti menšej ako 2000 


dtex. Chemický hodváb zložený z jedného vlákna možno označiť ako  monofil. Pre  viac 


nekonečných vlákien sa používa označenie multifil. Chemické vlákna môžu byť hladké alebo 


tvarované. Termín hodváb sa odporúča pre označovanie prírodného hodvábu. 


Niť – všeobecný názov pre priadze, hodváb, káblik a niektoré ďalšie druhy dĺžkových textílií. 


Používa sa v prípadoch kedy je potrebné vyjadriť obecne vonkajší tvar výrobku bez zreteľa na 


jeho vnútorné usporiadanie, vlastnosti a pod. 
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balík vlákennej 
suroviny 


rúno pavučina 


    mykanec c predpriadza 


priadza 


stočka 


  


 


Prehľad vlá 


 


 


2. Jednotky SI 
 Medzinárodná sústava jednotiek SI (francú


súbor základných a odvodených jednotiek d


Používanie sústavy SI je na území SR stano


Napriek tomu sa môžeme najmä v obcho


podľa iných sústav (najznámejšia je sústa


prepočítať na sústavu platných jednotiek.  


Podľa sústavy SI je uzákonený systém jednot


 


 


 


 


 


 


česane

Zosúkaná priadza 


Obr.1 


knových útvarov 


zsky Système International d’unités) je 


oplnený jednotkami násobnými a čiastkovými. 


vené zákonom s účinnosťou od 1. 8. 1974.  


dnom styku so zahraničím stretnúť s jednotkami 


va britsko – americká). Tieto jednotky sa musia 


iek: 
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Základné: 7, doplnkové: 2 (uhly)  


Veličina                                    Názov                       Značka 


dĺžka                                         meter                         m  


hmotnosť                                  kilogram                    kg  


čas                                             sekunda                     s  


intenzita prúdu                          ampér                        A  


teplota (termodynam.)              kelvin                        K  


intenzita osvetlenia                   kandela                     cd  


látkové množstvo                     mol                            mol  


 


Násobky a podiely: 


Násobok                 Názov              Značka           Násobok             Názov               Značka 


10 
18                                     


exa                  E                    10 
-1                              


deci                   d  


10 
15                                     


peta                 P                    10 
-2                              


centi                  c  


10 
12                                    


tera                  T                    10 
-3                              


mili                    m  


10 
9                                      


giga                 G                    10 
-6                             


mikro                 µ  


10 
6                                      


mega               M                    10 
–9                            


nano                   n                             


10 
3                                      


kilo                  k                     10 
-12                     piko                    p  


10 
2                                       


hekto               h                     10 
-15                          


femto                  f  


10 
1                                       


deka                da                    10 
-18                         


atto                      a  


Poznámka: pozor  násobky sekúnd nie sú desiatkové!  
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Základné odvodené jednotky: 


Veličina                        Název                Značka                Jednotka 


frekvencia                     hertz                  Hz                       s 
-1 


objemová hmotnosť       -                       -                           kg m
-3 


(hustota ρ)  


Sila                                newton              N                         kg m s
-2 


Tlak                                pascal               Pa                        N m
-2 


Napätie σ  


(bar ≈ 10
5 
Pa)  


Práca, energia                 joule                 J                           N m  


Výkon                             watt                 W                           J s
-1 


 


3. Špeciálne textilné jednotky 
 


Jemnosť dĺžkových textílií 


 


Vyjadruje vzťah medzi ich hmotnosťou a dĺžkou. Bežne sa jemnosť (dĺžková hmotnosť, 


hrúbka) vyjadruje v jednotkách tex, alebo ich násobkom (ktex) a podielom (dtex, mtex). 


 


 


[ ] [ ]
[ ]


[ ]
[ ] km


gtex
ml
gm


kml
gmtexT


1
11,1000 ===


  (1)        


 


 


Jemnosť 1 tex  znamená, že dĺžková textília o dĺžke 1 km má hmotnosť 1 g. Zhrnutie názvov, 


značiek a definícií v sústave tex a použitie pre jednotlivé dĺžkové textílie je v  


tabuľke č 1. 
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Tab. 1. Jednotky jemnosti dĺžkových textílií v sústave tex 


Názov jednotky  Značka  Rozmer  Použitie  


kilotex  ktex  kg·km
-1 


g·m-1  


káble, pramene, 


rúna  


tex  tex  g·km
-1 priadza 


predpriadza  


decitex  dtex  0,1g·km
-1 vlákna, hodváb  


pásky  


militex  mtex  mg·km
-1 vlákna  


 


V textilnej praxi sú používané ešte ďalšie jednotky označované ako hmotnostné  a dĺžkové 


číslovanie vyjadrené týmito jednotkami :                        


1.  Titer denier : 


 
[ ] [ ]


[ ] km
gden


kml
gmdenTd


9
1,9. == (2) 


 


2. Číslo metrické:  


 


[ ] [ ]
[ ]gm
mlgmčm =−1.


(3)                         


 


 


V textilnej praxi sa používajú ešte ďalšie spôsoby číslovania, resp. vyjadrovania jemnosti priadzí: 


číslo anglické u vlny (čav), číslo anglické u  bavlny (čab), a podobne .  Dôležité je  poznať 


prevodové vzťahy medzi  jednotlivými typmi označovania (vyjadrovania) jemností. 


 


 
[ ]


][11,1][],[111,0][


][
9000


][
1000,1000


denTdtexTdenTtexT


denTtexT
čm


čm
texT


=∗=


=== (4) 


 


(5) 
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Pre vyjadrovanie jemnosti družených a zosúkaných priadzí platí: 


a) pre rôzne jemnosti jednoduchých priadzí 


 


   
∑


=


=
n


í
iD TT


1 (6) 


 


 
 


                                             


 


 


T


S


p


 


 


σ


a


 


T


 


TD  .....  jemnosť druženej priadze [tex] 
 
Ti ...  jemnosť  i – tej jednoduchej priadze [tex]
 
n ... počet jednoduchých priadzí [tex] 

 


b) pre rovnaké jemnosti jednoduchých priadzí 


[ ]texTnD ∗= (7) 


 
T ... jemnosť jednoduchej priadze [tex] 


 


kutočná jemnosť zosúkaným priadzí je ovplyvnená zosúkaním, čiže skrátením zakrucovaných 


riadzí. 


Zosúkanie je možné vyjadriť takto: 


(8) 
100


l
ll S−


=
 


 


 
 


 


 


σ ... zosúkanie priadze v [%] 
 
l ... dĺžka jednoduchých priadzí [m]
 
lS ... dĺžka zosúkanej priadze [m] 

 


) pre priadze jednoduché rôznych jemností platí vzťah: 


 
[ ]∑


= −
=


n


i
iS texT


1 100
100


σ (9) 


 


 


 


 


 


TS ... výsledná jemnosť zosúkanej priadze [tex] 
 
σ ... zosúkanie i – tej jednoduchej priadze v [%] 
 
li ... dĺžka i- tej jednoduchej priadze [m] 
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c) pre priadze jednoduché rovnakých jemností platí vzťah: 


(10) 


 
[ ]texTnT iS σ−


∗∗=
100


100


 
3.1 Výpočet jemnosti dĺžkových textílií 


 


Najmä v praxi sa často používajú praktické vzťahy pre vyjadrenie jemnosti dĺžkových textílií. 


Sledujú sa jemnosti priadzí jednoduchých aj zosúkaných, dĺžky alebo hmotnosti návinov 


a pod. 


 
Príklad č. 1 
 
Určite koľko metrov pletacej priadze o jemnosti 50 tex sa spotrebuje na sveter, ktorý váži  
450 g. 
 
T = 50 tex 
m = 450 g 
l = ? [m] 
 


mkml
kml


g
kml


gmT 90009
50
450,


][
][45050,


][
][


=====  


 
Príklad č. 2 
 
Koľko kg celkom váži osnovný valec s nasnovanou hodvábnou osnovou o dĺžke 6000 m. 


Celkový počet nití cpn = 5000.  Jemnosť viskózového hodvábu v Td = 150 den/70 fibríl.  


Akú jemnosť v dtex má jedno hodvábne vlákno ? Teleso osnovného valca váži 75 kg. 


 


L = 6000 m 


cpn = 5000 


Td = 150 den/70 fibríl. 


M TOV  = 75 kg 


 T (jemnosť jedného hodvábneho vlákna)= ? [dtex]  


m OV  = ? 


jemnosť jedného hodvábneho vlákna 


 


[ ] [ ] dtexdenTdtexT 4,2
70


150.11,111,1 ==∗=  
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Jemnosť viskózového hodvábu 


 


 [ ] [ ] texdenTtexT 65,16150.111,0111,0 ==∗=
 


hmotnosť osnovného valca 


 


,5,4995004999,99667,16,
][6
][67,16,


][
][ kggcpnm


km
gm


kml
gmT ==∗=∗===


                  


celková hmotnosť osnovného valca: 


 


 kgmmm telesavalcaosncelková 5,574755,499. =+=+=


 


Príklad č. 3 


 


Určite jemnosť trojmo zosúkanej bavlnenej priadze pri jemností jednoduchých priadzí  


Tj = 14,5 tex (predloha pre výrobu šijacie nite). 


 


TJ = 14,5 tex 


n = 3 


T(zosúkanej priadze) = ? 


 


textexTnTD 5,435,143][ =∗=∗=  


 


Príklad č. 4 


Zistite skutočnú jemnosť štôrmo zosúkanej pletiacej priadze pri zosúkaní 7,8% a jemnostiach 


jednoduchých priadzí: 3 polyakrylnitrilové priadze = 34 tex, polyamidové hodváb = 30 dtex. 


δ = 7,8 % 


TPAN = 35 tex 


TPAD = 30 dtex = 3 tex 


T(zosúkanej priadze) = ? 


textexTT
n


i
iS 88,113


8,7100
10031


8,7100
100323][


100
100


1
=


−
∗+


−
∗=


−
∗= ∑


= δ
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4. Procesy spriadania – 7. spriadacích procesov 
Pradiarne sú prvým stupňom textilnej výroby, vyrábajú dĺžkovú textíliu rôznych štruktúr. 


Priadzu je možné vyrobiť z rôznych vláknových materiálov, či už prírodných, alebo 


chemických, alebo ich zmesou. 


Typom spracovávaných vláknových materiálov zodpovedajú mechanické technologické 


vybavenie pradiarní. Je zrejmé, že vláknovú surovinu, tj neurovnanú, často lisovanú 


a znečistenú masu vlákien, nie je možné spracovať v jednej technologickej operácii, ale 


jednotlivé operácie sa musia vykonávať postupne, počas rôznych pradiarenský procesov. 


 


Tab.2 Prehľad spriadacích procesov 


Spriadací proces Forma vychádzajúceho vlákenného materiálu 


Rozvolňovanie 
 
Čistenie 


 


  
vločky (rúno, stočka) 
  
  


Rozvlákňovanie 


(mykanie) 
pavučina (prameň, predpriadza) 
  


Zabezpečenie rovnomernosti vl. produktu 


(miešanie, druženie, regulácia) 
prameň  
  


Vylučovanie krátkych vlákien 


(stanovenie % výťažkov, česasnie) 
prameň (česanec) + odpad (výčesky) 
  


Stenčovanie 


(delenie, preťahovanie) 
predpriadza 
  


Spevňovanie 


(zakrucovanie, zaobľovanie) 
priadza 
  


Navíjanie priadza 
  


 


Pre väčšiu názornosť a prehľadnosť sa uvádza všeobecné schéma postupu pradenia (tab.2), 


kde je najlepšie vidieť nadväznosť jednotlivých technologických operácií aj vznikajúce 


pradiarenské polotovary a výrobky, čiže výstupy z jednotlivých technologických stupňov 


pradiarne. Vstupom do pradiarne je väčšinou vláknová surovina, lisovaná v balíkoch. 


Hneď na začiatku je potrebné upozorniť na to, že nie vždy sa musia pri výrobe priadzí 


uskutočniť všetky operácie, resp. procesy, uvádzané vo všeobecnej schéme pradenia.  
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Riadením jednotlivých technologických stupňov za sebou, vynechávaním alebo ich 


viacnásobným zaraďovaním, je možné docieliť výrobu rôznych typov priadzí – od priadzí 


vlnárskych až k priadzam česaným s ohľadom k spracovávaným vláknovým materiálom 


a následnému použitiu (spracovania) priadzí. 


Pre lepšiu orientáciu v tejto problematike budú teraz uvedené stručné charakteristiky 


jednotlivých procesov, ktoré prebiehajú pri spriadaní v špecifickej forme podľa 


spracovávaného vláknového materiálu. 


 


4.1 Rozvoľňovanie a čistenie 


 


Tento proces zabezpečuje počiatočné rozvoľňovanie zlisovanej masy vlákien na 


jednotlivé chumáčiky vlákien za účelom čistenia suroviny (tým umožní ich ďalšie 


spracovanie – čuchranie, čistenie, miešanie). Jedná sa o prvý nevyhnutný proces, ktorý 


umožňuje ďalšie procesy, prebiehajúce postupne alebo aj súčasne v pradiarňach. V súčasnej 


dobe sa najčastejšie používa v bavlnárskych pradiarňach automatické rozvoľňovanie 


zlisovaných balíkov vláknovej suroviny, ktoré sa zabezpečuje na najrôznejších typoch 


automatických rozvoľňovacích strojoch. Všeobecne je možné konštatovať, že niektoré typy 


strojov sa používajú v bavlnárskych aj vlnárskych pradiarňach – napr. rozvoľňovací stroj so 


šikmým ohroteným pásom, ďalšie typy sú určené len pre bavlnu, chemické vlákna, atď. 


                             


Nečistoty sú u bavlnených vlákien odstránené  na rozvoľňovacích a čistiacich strojoch. 
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Podľa toho v akom stave sa rozvoľňovanie uskutočnilo rozlišujeme: 


1)  rozvolňovanie vo voľnom stave (rozvoľňovacie stroje, podávacie stroje) 


 


 
                           Obr.2 
Rozvoľňovací stroj so šikmým 
ohroteným pásom - čuchranie vo voľnom 
stave  
1 - šikmý ohrotený pás, 2 - rovnací valec, 
3 - podávací pás, 4 - vlákenná surovina, 
5 - sčesávací valec, 6 - odvádzacie 


bi


                     Obr.3 
 Stupňovitá čistička (bavlnárske 
čističky) - čuchranie vo voľnom 
stave  
1 - rozvoľňovací (čuchrací) valec;  
2 - rošt


 


 


 


 


 


2) rozvolňovanie  v zovretom stave (vodorovné čuchradlá, trepacie stroje),  


- mierou rozvoľnenia pri čuchraní je priemerná hmotnosť vytvorených vločiek. 


 


                           Obr.5 
 Trepací stroj (bavlnárske čističky) - 
čuchranie v zovretom stave 
 
1 - podávací pás, 2 - podávacie valčeky, 
3 – trepacie krídlo (dvojúčinné), 4 - 
rošty, 5 - odvádzací pás 


                          Obr.4 
 Bubnové čuchradlo (horizontálne) - 
čuchranie v zovretom  stave  
 
1 - podávací pás, 2 - podávacie 
valčeky, 3 - rozvoľňovací (čuchrací) 
bubon; 4 - rošty 
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Obr. 6 Časti rozvoľňovacích strojov 


 


Vo vlnárenských pradiarňach sa surová vlna najprv triedi a až potom, pred praním, 


rozvoľňuje, po usušení sa opäť môže rozvoľňovať a čuchrať (pred mykaním). Prevažuje 


trend: získať hneď v prvej fáze rozvoľňovania čo najmenšie chumáčiky vlákien, čo umožní 


lepšie čistenie (hmotnosť jednotlivých chumáčov sú v desiatkach gramov), z čo najväčšieho 


množstva balíkov (miešania). Okrem automatických rozvoľňovacích strojov sa používajú 


v úvodnej fáze aj iné typy rozvoľňovacích strojov – napr. čuchrací zmiešavací stroj 


(rozvoľňovací stroj so šikmým ohroteným pásom), bubnové rozvoľňovacie stroje a ďalšie. 


Od rozvoľňovacích strojov je vláknový materiál exportovaný väčšinou pneumaticky 


k čuchracím strojom, ktoré pomocou otáčania čuchracích častí a sústav roštov, umožní 


nadýchanie vláknového materiálu a súčasné uvoľňovania, resp. vypadávanie rôznych nečistôt, 


obsiahnutých vo vláknových surovinách. Podľa použitého typu stroja je možné hovoriť 


o čuchraní (rozvoľňovanie) vo voľnom stave alebo v zovretom stave (intenzívnejší, ale 


poškodzuje vláknový materiál). Niektoré druhy vláknových materiálov je možné čistiť za 


sucha (napr. bavlna, ľan, chemické vlákna), iné za mokra (vlna), t.j. praním, kde prebieha 


proces odstránenia ovčieho tuku, potu, prachu, piesku  a iných anorganických nečistôt. 


Zostávajúce nečistoty rastlinného pôvodu sa u vlny,  musia odstrániť  chemicky 


karbonizáciou. 
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Obr. 7 
 Princíp vylučovania nečistôt na roštovej ploche 


 
1- povrch čuchracieho bubna, 2 – bicia kružnica (kružnica opísaná vrcholom čuchracích 


elementov), 3 – čuchracie elementy, 4 – roštnica, V – vlákno, N - nečistota 


 


Princíp vylučovania nečistôt je zabezpečený napádaním elementa privádzanej suroviny vo 


voľnom stave alebo stlačením medzi podávacie valčeky. Úderom zvyšujú chumáčiky svoju 


hybnosť a pohybujú sa v smere dotyčnice k tzv. bicej kružnici v mieste napádania čuchracím 


elementom. Narážajú na roštnice, pričom sa nečistoty, ktoré majú väčšiu špecifickú hmotnosť 


ako vlákna, odrážajú od roštníc pod opačným uhlom, ako pod ktorým dopadli a vylietajú do 


odpadovej komory stroja.  


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


Obr. 8 
Nastavenie roštníc 


 
x, x1 – usadenie roštníc k elementom bicie zariadenia 


S – stred natáčania roštníc 
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4.2 Rozvlákňovanie – mykanie  


 


Úlohou  je rozvlákniť (ojednotiť) a očistiť vláknový materiál vo voľnom stave za 


účelom: 


- vylúčenia nečistôt a veľmi krátkych vlákien 


- premiešania vlákien 


- urovnania vlákien 


 


Proces rozvlákňovanie (mykanie) je zabezpečovaný na mykacích strojoch. Účelom mykania 


je vyrobiť z predkladaného vláknového materiálu (vločky, rúno) čo najrovnomernejšiu 


pavučinu, resp. prameň – mykanec, výnimočne pri vlnárskej mykanej technológii 


predpriadze.  


Na mykacích strojoch prebieha viac procesov súčasne: jemnejšie rozvoľňovanie, čistenie, 


urovnávanie, ojednocovanie, zmiešanie, urovnanie vlákien do pozdĺžneho smeru a po snímaní 


vytvorenie rovnomernej jemnej vláknovej vrstvy – pavučiny.  


Tá je príliš jemná pre ďalšiu manipuláciu, a preto je zhrnutá a lisovaná do prameňa. Správne 


vytvorená rovnomerná pavučina je nevyhnutným predpokladom pre ďalšie pradiarenské 


operácie. 


Pre určité pradiarenské technológie a určité vláknové materiály sa používajú rôzne typy 


mykacích strojov, všeobecne: 


 


 pre bavlnárske vláknové materiály – viečkové mykacie stroje (pracovné orgány: 


viečka + hlavné bubon)  kde sa uskutočňuje plošné mykanie. 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


  viečka 


obr. 9 
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 pre vlnárske vláknové materiály a pre lykové vlákna – valcové mykacie stroje 


(pracovné orgány: pracovný valec + obracač + hlavný bubon) – kde sa uskutočňuje 


lineárne mykanie. 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


obr. 10 


hlavný bubon (B) – pracovný valec (P) – obracač (O) 


 


Viečkový mykací stroj 1 ... plniaca a zásobovacia  šachta 
2 ... vzduchotechnický systém podávania 
3 ... rozvoľňovací a podávacie  zariadenie 
4 ... pás viečok 
5 ... hlavný bubon (tambur) 
6 ... snímací valec (snímač) 
7 ... pevné viečka 
8 ... snímacie a zahusťovacie zariadenie 


 


 
 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 11 


 Viečkový mykací stroj TC 03 (fa Trützschler) 
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Obr. 12 


Valcový mykací stroj 


 


1 – nakladací stroj s odvažovacou násypkou, 2 – podávacie a čistiace zariadenie,  


3 – predmykadlo, 4 – hlavný valec, 5 – prenášacie pásy, 6 – MS s 2 hlavnými bubnami,  


7 – remienkový rozdeľovač, 8 – predpriadzová cievočnica 


 


Všetky pracovné časti mykacieho stroja, teda valce, bubny, viečka sú vybavené špeciálnymi 


pracovnými povlakmi, ktoré umožňujú vlastný mykací proces a priamo ojednocujú vlákna. 


Povlaky mykacích strojov sa delia na: 


o  elastické (drôtikové)  


 


 


 


 


                                         


o  Polotuhé (viečka) 


 


 


 


 


 


o  tuhé celokovové (pílkové) 


 


 


 


 


 


Obr. 13 Prehľad mykacích povlakov 
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Povlaky mykacích strojov musia byť vyrobené z vysoko kvalitnej ocele. Pre ich prácu je 


dôležitý uhol sklonu zubov (resp. drôtikov) a hustota povlakov(t.j. počet hrotov na 100 mm2  ). 


Pri samotnej práci na strojoch je dôležitá ich údržba (čistenie, brúsenie, nastavovanie).  


V súčasnosti sú najčastejšie používané  celokovové povlaky (pílkové), práve pre 


jednoduchosť ich údržby a lepšiu životnosť. 


 


 


 


 


 


 


 


  


 


Obr. 14 


 Rozloženie síl v povlaku 


α…. uhol pracovnej hrany zuba, β... prsný uhol (+ alebo -),  γ… chrbtový uhol,  


t … vzdialenosť zubov, h... výška povlaku,  hz…výška zuba, hF …výška päty 


 
Vzájomné pôsobenie mykacích povlakov je  označené troma druhmi pracovných polôh. Sú to:  


1.poloha na mykanie (napr. hlavný bubon – viečka, hlavný bubon – pracovný valec)  


                                                                         
pracovný valec 


 


 


 


 


 


 


 
hlavný bubon  


Obr. 15  


Poloha na mykanie 
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2.poloha  na snímanie (napr. hlavný bubon – obracač, pracovný valec – obracač)  


       obracač 


pracovný valec 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 16 


Poloha na snímanie 


 


3. poloha na povyčesávanie (hlavný bubon – volant)  


 


 


 


 


 


 


 


 


     volant 


                                                    
hlavný bubon 


Obr. 17 


Poloha na povyčesávanie 
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Príklady vzájomného pôsobenia mykacích povrchov a rozloženia síl medzi povlakmi: 


1. poloha na mykanie (napr. hlavný bubon – viečka, hlavný bubon – pracovný valec)  


VH>> VV, event. VH > VS   


 


 


VH…obvodová rýchlosť 
hlavného valca 
Vv… rýchlosť viečok 
Vsv …obvodová 
rýchlosť 
snímača 
P … napínacia(ťahová) 
sila 
Z … mykacia zložka  
napínacej sily 
N … plniaca zložka  
napínacej sily  
(spôsobuje 
zasúvanie vláken do 
povlaku) 


 


Obr. 18 Rozloženie síl – poloha na mykanie 


 


2. poloha na snímanie (napr. hlavný bubon – obracač, pracovný valec – obracač) 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 19 Rozloženie síl – poloha na snímanie 
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3. poloha na povyčesávanie (hlavný bubon – volant)  


Úloha volantu: vyzdvihnúť vlákninu na povrch HB a pripraviť ju na snímanie  


Obr. 20  Rozloženie síl  


 


Obr. 21 Bloková schéma tvorenia dvojzložkovej zmesi 


 


4.3 Zabezpečovanie nerovnomernosti vlákenového produktu 


Rovnomernosť vláknového produktu je možné zabezpečiť spôsobmi ako sú: 


- miešanie, druženie a regulácia. 


 


4.3.1. Miešanie 
 
Pre zabezpečenie čo najlepších vlastností vypradenej priadze je potrebné vlákna čo 


najviac navzájom zmiešať. Miešanie vlákien prebieha počas celej prípravy na pradenie.  


V počiatočnej fáze sa zabezpečuje predkladaním čo najväčšieho počtu balíkov na prípravné 


práce( viď. obr.22).  Ďalšie miešanie sa uskutočňuje  pomocou špeciálnych zariadení, ako sú 


miešacie agregáty (miešanie vo vločke viď.obr.24). 
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Obr. 22. 


Automatický rozvoľňovač balíkov – vstup do rozvoľňovacej a zmiešavacej linky 


 


 moderných prevádzkach väčšinou procesy (rozvoľňovanie, čuchranie, čistenie a miešanie) 


nou rôzne rastlinné nečistoty a krátke vlákna) sa v moderných 


Príklad bavlnárskej čistiarenskej linky (rozvoľňovač balíkov → mykacie stroje) 
 


1 - ie 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


V


prebiehajú na tzv. čistiarenských linkách, na rôznych typoch rozvoľňovacích, čuchracích 


a miešacích strojov, radených podľa potreby čistenia vláknových materiálov. Vláknový 


materiál medzi jednotlivými strojmi je dopravovaný prevažne pneumaticky. Výsledkom 


z čistiarne (vo vlnárskych pradiarňach označovaných ako zariadenia na miešanie), je 


vyčistený, načuchraný a zmiešaný vláknový materiál vo forme vločiek, alebo vo forme 


čiastočne zlisovaného rúna . 


Odpady z čistiarní (t.j. väčši


prevádzkach sústreďujú a lisujú do rôzne tvarovaných brikiet, ktoré je možné použiť 


napríklad ako palivo. 


 


 
Obr. 23 


automatický rozvoľňovač balíkov; 2 - kondenzor; 3 - axiálny čistič, 4 - zmiešavac
zariadenia; 5 - vločkové zásobovanie; 6 - viečkový mykací stroj 


 


 26







 


Obr. 24 


Princíp miešania vo vl uhy miešacích komôr 


4.3.2 Združovanie 


re zabezpečenie čo najmenšej hmotnej nerovnomernosti prameňa sa vykonáva pri 


rameňov (zvyčajne je D rovné 6 


 (11) 


o pretiahnutí celkovým prieťahom PC dostaneme na obvode z preťahovacieho stroja 


m


 (12) 


 


k sa združuje v niekoľkých pasážach preťahovania, potom celkové združovania 


(13) 


PC TEXTEX TD.=


očke – dr


 


 


P


vstupe preťahovacích strojov združovanie prameňov.  


Veľkosť združovania D sa vyjadruje počtom združených p


alebo 8). Ak sa združujú pramene s rovnakou jemnosťou TTEXp, potom celková jemnosť na 


privedená do preťahovacieho stroja bude daná týmto vzťahom: 


 


 


P


pra eň s jemnosťou TTEXd,  


 


 


A


v jednotlivých pasážach 


 


 


 


 


 


T


P


C


D TEX
TEX


TEX T
P
D


P
T


T .==


nC DDDD ............. 21=


T
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4.3.2.1 Vplyv združovania na rovnomernosť prameňa 


družovanie sa v pradiarenskej technológii využíva ako známy zrovnomerňujúci proces.  


,2). 


o pradiva sa 


 Vplyv združovania na rovnomernosť produktu 


Teoreticky môžeme dokázať, že v prípade združenia D prameňov s jemnosťou TTEXp 


(14) 


o znamená, že napr. pri 6 násobnom združení sa zníži výkyv hmotnosti na 2/5 pôvodnej 


hodnoty a pri 8 násobnom združení približne na 1/3. To platí pri vstupe do prieťahového 


zariadenia. 


 


Z


Jeho funkcia je overená dlhoročnou praxou v jednotlivých pradiarenských technológiach. 


Na obr.25 nasledujúcom obrázku je znázornené  združovanie dvoch prameňov (krivky1


Združené pramene majú priemernú jemnosť T TEX.  Ich hodnoty po dĺžke sa pohybujú 


v rozmedzí od TTEXmin do TTEXmax. Vzťah rozpätí (TTEXmin – TTEXmax) k TTEX  vyjadruje 


veľkosť nerovnomernosti. Princíp združovania vychádza z poznatku, že je pravdepodobnejšie 


stretnutie slabých miest so silnými ako rovnomernosť slabých alebo silných miest pri 


družených prameňoch. (tzv. združené pramene nekorelujú). V takomto prípade, ako ukazuje 


obrázok 25, pri družení narastá stredná hodnota (tu na dvojnásobok), ale rozpätie 


(T / 
TEXmin – TTEXmax) narastie podstatne menej, takže nerovnomernosť združenéh


zníži. 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 25 


 


a rovnakých variačných koeficientov jemnosti VTTEXp bude variačný koeficient VTTEXc 


združeného produktu s jemnosťou D.TTEXp daný vzťahom 


 


 


D


T
T p


C


TEX
V


TEX
V =


 


T
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Pri preťahovacom stroji sa zrovnomerňujúci efekt nemôže prejaviť v celej výške, lebo sa 


nasledujúcim procesom prieťahu ruší prídavnými nerovnomernosťami vplyvom plávajúcich 


nekontrolovaných vlákien, aj prídavnými nerovnomernosťami, ktoré sú spôsobené strojovými 


ženie (D=6). Lepší výsledok 


erovnomernosť prameňov, predpriadzí a priadzí sa vyjadruje variačným koeficientom 


to úsek 1 m a 


ri priadzi 100 m dĺžky. Nerovnomernosť závisí od dĺžky meraných úsekov, a to tak, že s 


vplyvmi, takže sa zvyšuje nerovnomernosť v krátkych úsečkách. 


Pri použití moderných liniek na prípravu prameňa, pri ktorých je zabezpečená regulácia 


rovnomernosti prameňa mykaného alebo 1x preťahovaného sa  zistilo, že nie je účelné 


používať v 2. pasáži preťahovacích strojov zvyčajne vysoké zdru


sa dosiahol s D = 2, pri ktorom sa dosiahla lepšia úroveň nerovnomernosti v krátkych 


úsečkách. 


 


 4.3.2.2 Statické údaje o zmene rovnomernosti pradiva, voľba počtu pasáží 


 


N


jemnosti zisteným pre zvolené úseky týchto pradív. Tak napr. pri prameňoch je 


p


narastajúcou dĺžkou klesá nerovnomernosť. Názorne to vyplýva z obr. 31 a  preto je vždy 


potrebné túto dĺžku udávať k meraným hodnotám. Firma Zelleweger Uster vyrába prístroje 


pre nedeštruktívne meranie nerovnomernosti prameňov a priadzí, ktoré sú založené na 


kapacitnom elektronickom princípe. Dĺžka elektród meracieho kondenzátora určuje dĺžku 


meraných úsekov  (používa sa dĺžka 8, 16 a 32 mm). Príklad grafického záznamu priebehu 


dĺžkovej hmotnosti pradiva (prameňa) je na obr. 26. Dĺžková hmotnosť sa pohybuje okolo 


priemernej jemnosti TTEX. Starší spôsob vyjadrovania nerovnomernosti vychádza z pomeru 


plôch f a F diagrame, ktorý vyjadrený v percentách udáva tzv. lineárnu nerovnomernosť 


 


(15) 


 


 
Obr.26 


Závislosť variačného koeficientu jemnosti produktu od dĺžky meraného úseku 


( )%100.%
F
fU =


 29







 
Obr. 27  


Grafický záznam priebehu  hmotnej nerovnomernosti pradiva a vyjadrenie jej lineárnej (U) a 


kvadratickej (v) nerovnomernosti  


 


Táto časť pradiarenskej technológie nadväzuje buď na technologickú operáciu mykanie 


(pradenie mykaných alebo rotorových bavlnárskych priadzí), alebo nasleduje po operácii 


česanie. Vzhľadom na to, že proces preťahovanie a druženie  bol opísaný už skôr, teraz bude 


zameraná pozornosť na niektoré ďalšie charakteristiky a zvláštnosti preťahovacích strojov. 


Dôležitou požiadavkou na prácu preťahovacieho stroja je zlepšenie a zabezpečenie 


r


prameňov, zaraďovaním strojov, ktoré pracujú s automatickou reguláciou, alebo 


vyrovnávanie nerovnomernosti prameňov, ktoré umožňujú zníženie počtu priechodov 


 


 


ovnomernosti preťahovaných prameňov. Toto sa dosahuje buď družením predkladaných 


preťahovacími (posukovacími) strojmi. Regulátory pracujú na rôznych princípoch snímania 


hmotnosti prameňov - mechanickom, optickom, pneumatickom.  


Podľa typu pradiarne a spracovávaných vláknových materiálov sú používané vhodné typy 


preťahovacích strojov v určitom počte, tzv. pasáží. Toto najlepšie bude možné vidieť na 


schematických prehľadoch jednotlivých technológií pradenia, uvádzaných v závere kapitoly. 
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4.3.3 Regulácia 


 


Úlohou regulátora je zabezpečiť rovnomerný prívod materiálu do stroja čím sa 


osiahne rovnaká hmotnosť dĺžkovej jednotky vláknového produktu. 


odávka sa reguluje najčastejšie týmito spôsobmi: 


organizovanie hmotnostných pasáži: najjednoduchší spôsob regulácie dodávky. Zakladá sa 


a tom, že pripravený vláknový materiál sa váži a rovnaké dávky sa nakladajú postupne pri 


vnakej dĺžke na ďalšie stroje 


automatizácia objemovej dodávky: tento princíp dodávky je rozšírený v čistiarňach bavlny 


 na preťahovacích strojoch pri skrátenom predpriadaní 


hmotnostnej dodávky: sa používa pri nakladačoch valcových mykacích 


trojoch 


 


 


 


 


 


 


d


D


- 


n


ro


- 


a


- automatizácia 


s


Regulácia na čistiarenských strojoch 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr.28  
Pedálový regulátor a schéma funkcií 


 
1-podávací valček, 2-pedále, 3 –výslednicové ťahadlo, 4- uhlová páka, 5-závažie 


eňová vidlica, 8-konoidový remeň regulácie prítlaku pedálov, 6-hnaný konoid, 7- rem
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Regulácia na mykacích strojoch 


 


 


 


 


 


 


 


  


 


 


ahovacích strojoch 


 


 


 


 


 


 


Obr. 31Štrukturálna schéma systému automatickej regulácie 
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Obr.29 
Všeobecná schéma regulácie na 


mykacom stroji 


1-meracie zariadenie 
2-nastavená hodnota 
3 –zistená hodnota 
4-porovnanie nastavenej 
a skutočnej hodnoty 
5-regulácia 


Obr.30 
Mŕtvy čas regulačného systému 


 
to-čas zistenia skutočnej 
hodnoty 
t1-čas regulácie 
t-umrtvený čas 


 
vého zariadenia 


a-otvorený okruh 
b-zatvorený okruh 
PZ-prieťahové zariadenie 
Č1, Č2 –snímače 
KČ-korekčný člen 


 


 


Regulácia na preť


 


 


a


 


 
prieťaho


 


 


 


 
P-pohon


 







 


 


 


 


 


 


súčasne sa z


rozdeľujú na jemnejšie. 


4.4.1.1 Príprava pre česanie  


o technologickej operácii mykanie nasleduje vo väčšine prípadov proces druženia 


a preťahovanie, ktorý je zabezpečovaný na mnohých typoch preťahovac v. V česanej 


tec ces o príprava na česanie. m 


rôz í pr ťahovacích strojov.  


 


 


 


 


 


 


 


 


4.4 Vylučovanie  krátkych vlákien  


 


4.4.1 Česanie  


Česaním sa odstraňujú krátke vlákna a 


Obr. 32 
Regulácia hlavného prieťahu 
zmenou otáčok privádzacieho 


valčeka 


Obr. 33 
Regulácia hlavného prieťahu 
zmenou otáčok odvádzacieho 


valčeka 


väzky elementárnych vlákien ďalej 


P


ích strojo


hnológii sa označuje tento pro


nych rýchlostí pracovných čast


ak  Tento proces prebieha vplyvo


e
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4.4.1.2. Popis česacieho cyklu  


Obr. 34 


 Základné druhy preťahovacích zariadení (PZ) 


a) preťahovacie zariade riadacie 
    a dopriadacích strojo
b) preťahovacie zariadenie štvorremienkové (štyri páry preťahovacích valčekov) 


ske PZ ) 
rebeňové - gilbox (len spodný rad hrebeňov - vlnárske PZ) 


 
nie dvojremienkové (využívané najmä pri  predp
ch) 


c) preťahovacie zariadenie 3 / 4 (tri valčeky horné, štyri valčeky spodné - bavlnár
d) preťahovacie zariadenie h
e) preťahovacie zariadenie dvojhrebeňové - intersekting (vlnárske PZ) 


 


Úlohou česania je zbaviť predložené pramene krátkych vlákien prípadne zvyškov 


astlinných nečistôt a vlákna urovnať do tvaru prameňa - česanca. 


c za minútu.  


r


Vyčesané časti materiálu sa nazývajú výčesky. Bežné typy plochých česacích strojov pracujú 


periodicky, čiže v tzv. cykloch, ktorých  podľa typu stroja býva 200 i via
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Je teda možné hovoriť o pracovných fázach česacieho stroja, ktoré za sebou nasledujú takto:  


. prečesanie vláknovej zmesi 


oj: vlákenná vrstva z pripravených prameňov alebo stočiek je podávaná 


vretí čeľustí je vyčnievajúca časť vlákien (zmes) postupne 


1


2. príprava k odtrhu  


3. odtrh, podanie, dočesávanie 


Bavlnársky česací str


do otvorených čeľustí. Po uza


prečesávaná hrebeňom česacieho bubna (od najredších až po najhustejšie ihlicové hrebene). 


Česací bubon má hrebene asi na 1 / 3 svojho obvodu. Potom sa začnú pohybovať valčeky 


odtrhovacieho zariadenia smerom k čeľustiam (príprava k odtrhu) a dôjde ku spojeniu 


predtým a novo prečesávanej zmesi. Dochádza k odtrhu prečesávanej zmesi a dodávke 


(podaniu) novej zmesi. Ďalej ešte klesá dočesávací hrebeň a svojimi hustými ihlami dočeše tú 


časť zmesi, ktorá bola tesne pri čeľusti. Odnímateľné zariadenie sa teraz pohybuje smerom 


k výstupu zo stroja a odvádza prečesané vlákna vo forme pavučiny, ktorá sa zhŕňa do 


prameňa – česanec. V bavlnárskom sektore sa používajú česacie stroje tzv. viachlavové  


(6 – 8 hláv), kde pracujú česacie jednotky súčasne vedľa seba . Tieto stroje sú zakončené 


preťahovacím zariadením, kde dochádza k druženiu a pretiahnutiu česanca. Vlnárske česacie 


stroje sú jednohlavové, to znamená, že u týchto strojov pracuje každá  jednotka ako 


samostatný stroj. Po česaní musia byť zaradené aspoň dvojnásobné preťahovanie, aby došlo 


k vyrovnanie nerovnomernosti česancov,  ktorá vznikla tzv. letovaním prečesávanej vlákennej 


zmesi. Je teda zrejmé, že proces česanie, čiže vylučovanie krátkych vlákien, musí byť 


chápaný ako zložitý technologický proces, zahŕňajúci prípravu na česanie, vlastné česanie 


a preťahovanie po česaní. Zaraďovaný býva len vtedy, ak je to nevyhnutné, t.j. ak má byť 


priadza hladká, jemná, rovnomerná, teda bez vyčnievajúcich krátkych vlákien. Je zrejmé, že 


náklady na výrobu česanej priadze sú značné. 
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Obr. 35  


Schéma  stroja 


1 – podávací valček, 2,3 – spodn cí valec, 5 – dočesávací hrebeň;  


 


.4.2 Stanovenie percenta výčeskou 


ýčesky – „odpad“ z česacích strojov je možné ešte spracovávať vo vlnárskych  ev. 


 Približné rozdelenie vlákien do  a výčeskov – štapľová krivka 


 česacieho


á a horná čeľusť; 4 – česa


6,7 – odtrhovacie zariadenie; 8 – česanec; 9 – výčesky 


4


 


V


bavlnárskych pradiarniach, alebo na vlákenné vrstvy pre výrobu netkaných textílií. Množstvo 


výčeskov sa udáva v %.  Z celkového množstva vlákennej suroviny, predkladané česaciemu 


stroju, je možné celkom presne nastaviť – dĺžkou podávanej vlákennej zmesi. Percento 


výčeskov sa pohybuje v rozmedzí 10 – 25%. Pre názornosť je možné ukázať približné 


množstvo krátkych vyčesávaných vlákien na štapľovom diagrame bavlnených vlákien 


 


vyčesávané vlákna 


množstvo vlákien 


dĺžka 
vlákien 


[%] 


        [%] 


 


 


 


 


 


 
Obr. 36 


 česancov
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Obr. 37  


Dĺžkový diagram egyptskej bavlny MUMID po česaní 


 


4.5 Stenčovanie 


 


Úlohou je zjemniť spracúvané vláknové polovýrobky až po konečnú žiadanú jemnosť 


priadze. Stenčovanie  sa uskutočňuje preťahovaním alebo delením. 


  


4.5.1 Stenčovanie preťahovaním 


 


Preťahovacie stroje sa v pradiarenskej výrobe používajú na prípravu prameňa vhodného pre 


ďalšie postupy predpriadania alebo priame pradenie priadze z prameňov mykaných alebo 


česaných. Priadza sa preťahovaním postupne stenčuje. Na preťahovacích strojoch nastáva 


okrem pretiahnutia – stenčenia aj  


- paralelizácia a narovnanie vlákien, 


- zabezpečenie potrebnej rovnomernosti a premiešanie vlákien vplyvom združovania, 


- vytvorenie vhodnej štruktúry prameňa pre ďalšie spracovanie 


Prieťah nastáva medzi miestom prívodu do zariadenia a odvodu zo zariadenia (alebo dvoma 


miestami) tak, že určitý úsek pradiva na prívode (bod P na obrázku) s dĺžkou lp, hmotnosťou a 


jemnosťou Ttex, ktorý sa privádza rýchlosťou vp sa odvádza v bode 0 vyššou rýchlosťou vO, a 


tak má pri rovnakej hmotnosti m väčšiu dĺžku lO lp.   〉


Ak tento proces, ktorý sa nazýva preťahovanie (v súvislosti s narastaním dĺžky) prebieha bez 


straty materiálu, platí podľa zákona o zachovaní hmoty: 


 
OTEXpTEX lTlTm


OP
.. ==


(16) 
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Obr.37 


Všeobecná schéma prieťahu produktu 


 


Prieťah je definovaný ako pomer dĺžok pri výstupe a vstupe. 
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Kde N je počet vlákien v bodoch p, o 


. 


Ako je vidieť z rovnice, možno prieťah P vyjadriť aj ako pomer rýchlostí na výstupe a vstupe 


alebo pomer jemností či počet vlákien v priereze pradiva na vstupe a výstupe zo zariadenia. 


Prieťah teda vyjadruje koľkokrát bolo pradivo stenčené. 


 


4.5.1.1 Teórie valčekového prieťahu 


 


Pri procese preťahovanie je potrebné zabezpečiť postupné oslabenie predložených 


vláknových produktov. Stenčovaním je umožnené vzájomné posúvanie vlákien po sebe pri 


dodržiavaní určitých technologických podmienok. Najjednoduchšie je možné vysvetliť 


základy preťahovania pomocou dvojvalčekového prieťahového zariadenia . Pre vysvetlenie 


a výpočet prieťahu je možné použiť vzťah s použitím obvodových rýchlostí,  


(pozri dĺžku pretiahnutého produktu a dĺžku predlohy za určitý čas), resp. otáčok 


prieťahových valčekov alebo vzťahu, kedy sa používa jemnosť ťahaného produktu.  


 38







Ak má dôjsť k prieťahu vlákenného produktu, musí platiť, že výstupná (odvádzacia) rýchlosť 


vI  je väčšia ako rýchlosť vstupná vII (vI > vII), veľkosť prieťahu ( P ) je potom väčšia ako 1  


(P > 1). Keďže horné valčeky sú k spodným pritlačované, preberajú ich obvodovú rýchlosť. 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 38 


 Schéma dvojvalčekového prieťahového zariadenia 


 


1, 2 – horné valčeky (s pružným povlakom); I, II – spodné valčeky (oceľové, ryhované), 


vI – obvodová rýchlosť odvádzajúcich valčekov; vII – obvodová rýchlosť TI – jemnosť 


odvádzaného vláknového produktu; TII – jemnosť privádzaného vláknového produktu 


(predloha); F – prítlak 


 


4.5.1.2 Prechod vlákien valčekovým prieťahovým zariadením 


 


V prieťahovom poli medzi dvoma pármi prieťahových valčekov sa nachádza veľké množstvo 


vlákien. Odvádzací a privádzací pár valčekov a pracovné prvky medzi nimi zvierajú produkt 


a pohybujú sa rýchlosťami v1, v2. Ak je zovretie vlákien dostatočne silné, potom sa všetky 


vlákna, nachádzajúce v tlaku, pohybujú rýchlosťou príslušného valčeka, remienka a pod. 


Tieto vlákna sa označujú ako kontrolované. Vlákna, ktoré nie sú zovreté ani jednou z dvojíc 


valčekov a nemajú kontakt s pracovnými prvkami medzi dvojicami, sa nazývajú plávajúce 


vlákna. Plávajúce vlákna sa pohybujú vplyvom pôsobenia okolitých vlákien, ktoré sú zovreté 


dvojicami valčekov (tiež cez iné plávajúce vlákna). 


Na každé vlákno pôsobia brzdiace sily zo strany vlákien a pracovných prvkov prieťahového 


zariadenia, ktoré majú menšiu rýchlosť, rovnakú alebo približnú rýchlosť prívodu a unášacej 


sily zo strany vlákien a pracovných prvkov, ktoré majú väčšiu rýchlosť. 
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Veľkosť týchto síl závisí v každom bode vlákien od toho, s akými ďalšími vláknami je v 


kontakte, od relatívnej rýchlosti v každom kontakte, tlaku na vlákno v prieťahovom poli nie je 


doteraz spracovaný úplný matematický opis pohybu vlákien a základné predstavy o procese 


preťahovania sú veľmi zjednodušené. Najjednoduchší prípad pohybu vlákien v prieťahovom 


poli možno sledovať pri dvoch priamych rovnako dlhých vláknach (lv1 = lv2),  ktorých dĺžka je 


rovnaká ako dĺžka prieťahového poľa lv2 daná vzdialenosťou tlakových línií párov valčekov. 


Ak je vlákno 1 práve predným koncom v tlaku odvádzacieho páru valčekov a predný koniec 


vlákna 2 je od tohto tlaku vzdialený o dĺžku lp2, možno pohyb obidvoch vlákien opísať 


rovnicami vyjadrujúcimi čas t, za ktorý sa vlákno 2 dostane do tlaku odvádzajúceho páru 


valčekov.  


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 39 


     Pohyb vlákien v prieťahovom poli 


 


a) ideálny prieťah (lv1=lv2=lv 12) 


b) plávajúce vlákna (lv1; lv2 < lv 12) 


c) lv > l 12
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Pre vlákno 2 teda platí: 


 


2


2


v
l


t p= (18) 


 


Za rovnaký čas predný koniec vlákna 1 prejde rýchlosťou v1 vzdialenosť lp2 a teda platí: 


 


(19) 


2


2


1


1


v
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Úpravou rovnice dostaneme vzťah  posunutia vlákien pred prieťahom, t.j. lp2 a po prieťahu pp1


 


(20) 
22


2


1
1 .. ppp lPl


v
vl ==


 


 


Z neho vyplýva, že v tomto zvláštnom prípade posunutie predných koncov vlákien je dané 


ideálnym prieťahom. 


V prípade, že sú vlákna kratšie ako je dĺžka prieťahového 


 pola, nie sú po celej dráhe pohybu týmto poľom kontrolované (sú plávajúce) – prípad b, takže 


vo väčšine prípadov platí: 


 


(21) 
21 . pp lPl ′≠′


  


Čo znamená, že pohyb plávajúcich vlákien nezodpovedá ideálnemu procesu prieťahu.  


Takéto vlákna sú potom príčinou zhoršenia prieťahu a zhoršenia nerovnomernosti produktu 


pri jeho preťahovaní. 


V prípade, že prechádza prieťahovým poľom vlákno dlhšie ako je vzdialenosť tlakových línií 


(lv1 je väčšia l) v prieťahovom zariadení sa vlákna pohybujú vplyvom prenosu silového 


pôsobenia dvojíc valčekov na vlákna prameňa. Ako je znázornené na obrázku vplyvom 


prítlaku horného valčeka sa preťahovaný útvar vlákien deformuje. Deformácia prameňa je 


najväčšia na spojnici osí obidvoch valčekov a zodpovedá aj najväčšej hodnote prítlačnej sily, 


ktorá na obidve strany od tohoto maxima klesá s ubúdajúcou veľkosťou deformácie priečneho 


prierezu prameňa. Prítlačné sily medzi vláknami vyvolávajú pri vzájomnom pohybe vlákien 


trecie sily, ich veľkosť je úmerná prítlačným silám. Funkcia v spodnej časti obrázka 


znázorňuje priebeh poľa trecích síl v oblasti tlaku dvojice prieťahových valčekov.  
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V minime táto funkcia nie je nulová, ale má hodnotu súdržnosti prameňa, ktorú má prameň, 


ak nie je stlačený. Táto hraničná hodnota závisí od povrchových vlastností daného materiálu, 


ktoré sú ovplyvnené preparáciou, avivážou, mastením, prierezom a kučeravením vlákien. 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 40 


Pole trecích síl v závislosti od prítlaku a priemeru prítlačného valčeka 


 


Ak funkcia trecích síl má pri zaťažení horného valčeka Fa priebeh a (obr. 40), potom pri 


zaťažení väčším Fb sa zvýši maximum a rozšíri dĺžka poľa, čo súvisí s väčšou deformáciou 


prameňa. Pri rovnakom zaťažení a väčšom polomere valčekov bude nižšie maximum, ale 


väčšia dĺžka poľa trecích síl . Naopak pri menšom polomere valčekov a rovnakom zaťažení sa 


dĺžka poľa zmenší pri súčasnom náraste maximálnej trecej sily v línii tlaku. 


Pole trecích síl v oblasti tlaku je priestorové a k jeho obrazu v smere pohybu vlákien treba 


doplniť priečny obraz. Priebeh prítlačných a teda aj trecích síl v priečnom smere je 


ovplyvnený predovšetkým tvrdosťou povrchu valčeka. Preťahovaný prameň sa v zvierke 


deformuje do plochého prierezu. Pri kovových prítlačných valčekov je prítlak, a tým trecie 


sily rozložené v priereze menej rovnomerne (a) ako pri elastických valčekov (b), pri ktorých 


sa takisto deformuje povrch a tým je lepšia kontrola vlákien na okraji prierezu prameňa. 
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Obr. 41 


Rozloženie prítlačných síl v priečnom smere v prípade kovového (a) a elastického (b) 


prítlačného valčeka 


 


Vplyv polí trecích síl na pohyb vlákien môžeme sledovať na obr. 42, pri dlhom vlákne A pri 


krátkom vlákne B, ktoré majú rovnakú polohu predných koncov. 


Pri dlhom vlákne A je veľkosť sily – zdržanie vlákna privádzacími valčekmi úmerné ploche 


S2                 S1, ktorá určuje veľkosť sily, ktorou je toto vlákno unášané rýchlosťou v1. Dlhšie 


vlákno je pod silnejším účinkom poľa trecích síl prívodného páru valčekov, zatiaľ čo vlákno 


krátke je mimo vplyvu tohto poľa a unáša sa rýchlosťou v1. Vlákno B sa preto urýchli oproti 


vláknu A.  


〉


Nadmerne dlhé vlákna (dlhšie ako vlákna prieťahového poľa) sú veľmi dlho pod vplyvom 


trecích síl privádzacích valčekov a pôsobia rušivo na pohyb krátkych vlákien, brzdia ich a tam 


môžu vytvárať slučky a oblúčiky okolo nadmerne dlhých vlákien. Určité zlepšenie môžeme 


dosiahnuť predĺžením dĺžky prieťahového poľa a znížením prítlaku valčekov. 


Pole trecích síl je ovplyvnené aj súdržnosťou vlákien. Ak je trenie a súdržnosť vlákien veľmi 


veľké, treba znížiť prítlak, ak sa nepodarí znížiť trenie vlákien vhodnou preparáciou. 


 Pole trecích síl môže byť narušené opotrebovaním alebo deformáciou povrchu valčekov 


v priečnom aj obvodovom smere, čo zapríčiňuje chyby v procese prieťahu a vznik doplnkovej 


nerovnomernosti pradiva. 


 


 43







 
Obr.42 


Vplyv polí trecích síl pri nasledujúcich na pohyb vlákien 


 


4.5.1.3 Dvojpásmové prieťahové zariadenie 


 


Pri bavlnárskych preťahovacích strojov sa  predtým používali výhradne štvorvalčekové 


prieťahové zariadenia. Takéto prieťahové zariadenia sa skladá zo štyroch spodných 


oceľových ryhovaných valčekov a štyroch horných prítlačných valčekov s pružným povlakom 


zo syntetickej hmoty. 


Pri štvorvalčekovom  prieťahovom zariadení sa volili dĺžky prieťahových polí (usadení) v 


závislosti od veľkosti efektívnej dĺžky lE, dĺžkového diagramu a poradia pasáže preťahovacích 


strojov, pričom sa usadenie zmenšuje v smere priechodu materiálu a s poradím pasáže 


 


I. pasáž                                             II pasáž                                       III pasáž  


l34    lE + 15 mm                                 lE + 10 mm                                  lE + 9 mm 


l23    lE + (6-7) mm                             lE + (6-7) mm                              lE + (6-7) mm


l12    lE + (4-6) mm                             lE + (3-5) mm                              lE + (3-4) mm


 


 


Rozdelenie prieťahu pri štvorvalčekovom prieťahovom zariadení bolo predtým volené tak, že 


veľkosť čiastkových prieťahov od prieťahového poľa k prieťahovému poľu vzrastala, pričom 


sa brala určitá zákonitosť. Pre spracovanie bavlny sa napr. odporúčalo rozdelenie prieťahu 


takto: 
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Príklad 


 


PC = 6                                                                                               


P34 = PC
1/ 6                                                                                                                                                    P34 


 = 1,348                                                     


                                                                        
P  = P23 C


1/ 3                                                                                                                                                    P =  1,817 23 


P12 = PC
1/ 2                                                                                                                                                    P12 = 2,450 


alebo 


P34 = 1,2    P23 = 1,5             P12 = 3 – 4,5  


 


Pre výslednú hmotnú nerovnomernosť prameňa je optimálne rozdelenie prieťahu podľa prof. 


Vasiljeva nasledujúca 


 


23
12341234 ,


2
1,


1
2


P
P


PPPPP
P


PP C=∗=′+′
−′


=                                                                         


 


Prieťah v strednom prieťahovom poli bol príčinou prešmyku valca, čím vznikala krátko 


periodická zmena hmotnosti. Rozdelenie celkového prieťahu PC len do dvoch polí (pásiem) so 


stredným napínacím poľom je pre rovnomernosť prameňa priaznivejšie. V súčasnosti sa preto 


používajú dvojpásmové prieťahové zariadenia, pri ktorých je v strednom prieťahovom poli 


napínací prieťah 


 


06,100,1
3


2
23 −==


v
vP                                                                                                               


 


V krajných pásmach sú potom prieťahy 


0,27,134 −=P  


5,4312 −=P  


Pretože stredné páry valčekov majú takmer rovnakú obvodovú rýchlosť, môžu byť obidva 


valce 2,3 nahradené spoločným horným valcom 2, pre dolné valce II,III. Tým vzniklo 


prieťahové zariadenie označovanie 3/4  (obr. 43 ). Tým je prešmyk valca prakticky vylúčený. 
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Obr.43 


Prieťahové zariadenie 3/4 


 


Uvedené prieťahové zariadenie 3/4  sa používa aj na rýchlobežné stroje RP 300, RP 600, resp. 


Novpos 1, Novpos 2 (obr. 30). Celkový prieťah pri týchto strojoch je nastaviteľný v rozsahu 5 


až 10. Prítlaky na valčeky vznikajú pôsobením pružín. Prítlačné sily, ako aj dĺžky obidvoch 


prieťahových polí (pásiem) možno nastavovať.  


Pre štvorvalčekové prieťahové zariadenie 3/4 sa odporúča smerové usadenie. 


                                                       1. pasáž                                    2. pasáž 


I. prieťahové pásmo l34                  lE + 10 mm                               lE + 10 mm      


l23                                                                                                                   konštantné 


II. prieťahové pásmo l12                 lE + (3 až 5) mm                       lE + 10 mm      


 


4.5.1.4 Teória prieťahu v prieťahovom zariadení s oihleným poľom 


 


Lykové vlákna majú pomerne rôznorodú dĺžku a preto by v prieťahovom poli valčekového 


prieťahového zariadenia bolo veľké množstvo plávajúcich vlákien. Aby sa plávajúce vlákna 


nepohybovali ľubovolnou rýchlosťou, ale kontrolovane, je v prieťahovom zariadení 


preťahovacích strojov oihlené pole, pohybujúce sa rýchlosťou, ktorá sa približne rovná 


rýchlosti podávacieho valčeka.  
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Oihlené pole vytvára trenie, ktoré zabraňuje plávajúcim vláknam, aby sa pohybovali 


s vláknami pohybujúcimi sa už rýchlosťou nasledujúceho páru preťahovacích strojov 


s ihlovým poľom v prieťahovom zariadení. Jednoduchšie prevedenie, kde oihlené pole je len 


dolné a druhý typ s dvoma ihlovými poľami. Prieťahovacie stroje s jednoduchým oihleným 


prieťahovým poľom sa používajú na dlhé lykové vlákna. Stroje s dvojitým oihleným poľom  


sa používajú na spracovanie krátkeho ľanového vlákna. Obidva typy prieťahového zariadenia 


sa používajú aj pre vlnu a vlákna vlnárskeho charakteru. 


Pri preťahovaní nastáva aj určité štiepenie technických vlákien, čím sa uvoľňujú nečistoty 


(pazdiere, prach a pod.) a výsledný produkt má vyššiu jemnosť. 


 


4.5.1.5 Pole trecích síl, štiepenie vlákien 


 


Pri hrebeňových strojoch je účinok poľa  trecích síl zosilnený účinkovom ihlového poľa. 


Napätie poľa trecích síl v oblasti medzi privádzacími a odvádzacími valcami je pri 


valčekových zariadeniach relatívne nízke. Pri hrebeňovom prieťahovom zariadení sa v tejto 


oblasti napätie poľa trecích síl zvyšuje so skracujúcou sa vzdialenosťou odvádzacích valcov 


od jednotlivých hrebeňov oihleného poľa. 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr.44 


Pole trecích síl v závislosti od vzdialenosti od odvádzacích valcov 
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Pole trecích síl závisí od 


- prítlaku valcov 


- priemeru valcov 


- druhu vláknového materiálu 


- medzivláknovej súdržnosti 


- dĺžky prieťahového poľa 


- veľkosti prieťahu 


- parametrov oihleného poľa (hustoty, priemeru alebo tvaru ihiel) 


 


Pole trecích síl v priečnom smere je značne ovplyvnené popri povrchu a pevnosti prítlačného 


valčeka aj oihleným poľom (obr. 45) 


Veľkosť trecích síl v oihlenom poli závisí od  


- priemeru hrúbky ihiel, ktorý najviac ovplyvňuje uhol (tvar) opásanie, a tým aj veľkosť 


trecích síl 


- stlačenia vlákien v ihlách 


- súčiniteľa šmykového trenia, ktorý je ovplyvnený veľkosťou spracovávanej suroviny 


- vzdialenosti jednotlivých radov ihiel (hrebeňov) 


- hustoty oihlenia na 1 cm 


- tvaru ihiel (kruhové, ploché) 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 45 


Pole trecích síl v priečnom smere v závislosti od ihlového poľa 


 


Trecie sily (ich veľkosť) nemôžu prevyšovať pevnosť vlákien. Pri vyťahovaní z ihlového poľa 


sa technické vlákna narovnávajú, zrovnávajú do smeru odťahu a štiepia sa. 
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Štiepenie vlákien v prieťahovom hrebeňovom zariadení závisí od: 


- veľkosti prieťahu 


- priemeru alebo tvaru ihiel 


- hustoty oihlenia na 1 cm 


- dĺžky hrebeňového poľa 


- vzdialenosti jednotlivých radov ihiel (hrebeňov) 


- sučiniteľa šmykového trenia a stlačenia vlákien v ihlách 


Tak isto pri preťahovaní polovýrobkou z vlákien vlnárskeho charakteru je vzhľadom na ich 


dĺžku potrebné zabezpečiť dostatočnú dĺžku prieťahového poľa. Potrebné trecie sily sa aj tu  


zabezpečujú pôsobením oihlených hrebeňov, prípadne iných vodiacich elementov. Pri nových 


konštrukciách sa uplatňuje reťazový pohon hrebeňov (obr.46), alebo pohon rotujúcim 


drážkovým kotúčom (obr.47). Toto riešenie umožňuje zvýšenie pracovnej rýchlosti.  


 


 


       


 


 


 


 


 


Obr. 46 


Reťazový pohon hrebeňov 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 47 


Pohon hrebeňov rotujúcim drážkovym kotúčom  


 49







4.5.2 Stenčovanie delením 


 


Pri technologickej operácii predpriadanie ide o nasledovné postupné procesy:  


- stenčenie (zjemnenie) vláknového útvaru (prameňa - prieťahov, pavučiny - delením - 


obr. 15);   


- spevnenie vláknového útvaru (miernym zákrutom, zaobľováním)   


- navíjanie vzniknutej predpriadze do vhodného tvaru. 


Podľa technológie v danej pradiarni je používaný určitý systém predpriadania - 


najjednoduchší a najkratší spôsob prípravy predpriadze sa používa vo vlnárenskej mykanej 


technológií kde posledný mykací stroj je zakončený zariadením na delenie pavučiny. Potom 


nasleduje zaoblenie jednotlivých prúžkov pavučiny a ich navinutí na predpriadzové cievky. 


Toto zariadenie sa nazýva predpriadzový remienkový rozdeľovač a býva buď kotúčový 


alebo drážkový (valcový); Jednotlivé predpriadze sú v tvare valcových krížových návinov, 


umiestnených vedľa seba na cievkach, ktoré sú predlohou pre prstencové dopriadacie stroje . 


Pri ďalších technológiách je výroba už zložitejšia, nemusí vždy prebiehať len na jednom 


stroji, ale stenčovanie prameňov  je postupné - typické pre česanú vlnársku technológiu, keď 


pri tzv. skrátenom spôsobe pradenia sa vykonáva preťahovanie a druženie v štyroch pasážach 


preťahovacích strojov. 


 


 šírka mykacieho stroja 
(pavučiny) 


prúžok 
pavučiny 


priast 


 
šírka remienka 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 48   


Delenie pavučiny 
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Obr. 49  


Princíp valcového remienkového rozdeľovača 


 


1 - snímač; 2 - sčesávacia pílka, 3 - pavučina, 4 - deliace valce, 5 - vodiace remienky;  


6 - zaobľovacie pásy, 7 - vodič, 8 - navíjací valec, 9 - návin predpriadze; A, B, C, D – 


predpriadza 


 


4.6 Spevňovanie 


 


Spevňovanie dodáva dĺžkovému útvaru pevnosť potrebnú pre ďalšie spracovanie 


v spriadacom procese  v ďalších textilných technológiách spracovania prípadne pre 


konečné využitie finálneho dĺžkového útvaru. 


Spevňovanie - zakrúcaním 


                     - zaoblením  


Ako I. pasáž sa zaraďuje preťahovací stroj s automatickou reguláciou a až vo IV, teda 


poslednej pasáži sa vyrobí predpriadza, buď zaoblená, navinutá na valcových krížových 


cievkach, alebo predpriadza spevnená miernym zákrutom (napr. 20 - 50 z m-1), 


vyrobeným na krídlovom predpriadacom stroji. Tento typ predpriadacieho stroja - 


predpriadacia krídlovka je ďalej typická pre výrobu predpriadze v bavlnárskom, ale aj v 


ľanárskom sektore, aj keď vlastné prevedenie strojov sa od seba líši. 
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Teória spevňovania - pevnosť lineárneho vláknového útvaru závisí od počtu vlákien v jeho 


priereze, teda od jemnosti vlákna a jemnosti útvaru (predpriadze, priadze).  


Ďalej je ovplyvnená pevnosťou vlákien, ich povrchovými vlastnosťami a dĺžkou, čo sa odrazí 


na veľkosti odporu proti posuvu vlákien pri namáhaní ťahom, teda na vzájomnej súdržnosti. 


Súdržnosť možno zvyšovať vzájomným silovým pôsobením vlákien na seba, to znamená 


zvýšením odporu oproti posuvu, teda zvýšením trenia medzi vláknami. 


Pevnosť priadze v ťahu je závislá od počte vlákien v priereze dĺžkových vlákien a od ich 


zákrutu.  


Pri určení optimálneho zákrutu sa musí vychádzať práve z uvedených vplyvov a vlastností.  


Všeobecne platí: 


a) Čím je vlákno jemnejšie, tým je ich viac v priereze vláknového útvaru, celková trecia 


sila je väčšia a preto môže byť nižší zákrut 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 50 


Počet vlákien v priereze vláknového útvaru v závislosti od jemnosti vlákna (Ttex1, Ttex2) 


 


Príklad 


Jemnosť predpriadze– 400 tex 


Jemnosť vlákna– 0,22 tex, 0,28 tex 


počet vlákien – 400 : 0,22 = 1818 


                       - 400 : 0,28 = 1429 
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b) čím jemnejší je vláknový útvar, tým v jeho priereze je menej vlákien, celková trecia sila je 


menšia a zákrut musí byť väčší 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 51 Počet vlákien v priereze vláknového útvaru v závislosti od jeho jemnosti (Ttex1, 


Ttex2) 


c) čím je vlákno dlhšie, tým je na jeho dĺžke pri konštantnom zákrute predpriedze (priadze) 


uložených viac zákrutov. Vlákna sú potom viac pritláčané – trecie sily sú väčšie a tým je aj 


vyššia súdržnosť vláknového útvaru. Preto môže byť zákrut nižší. 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr.52 


Počet zákrutov pripadajúcich na dĺžku vlákna pri konštantnom zakrútení 


 


Tu sa už jedná o vlastné dopriadanie - proces výroby priadze na rôznych typoch dopriadacích 


strojov. Najčastejšie sa používajú stroje prstencové, bez vretenové rotorové, krídlové a ďalšie 


stroje s rôznymi princípmi dopriadania. Z prieťahového zariadenia vychádza slabý pramienok 


vlákien, ktorý je treba spevniť. 


Zákrut – trvalý: vzniká v oblasti odvádzacích valčekov prieťahového zariadenia 


1otáčka vretena = 1 zákrut 
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Pohyb bežca po prstenci je odvodený od otáčania vretena prostredníctvom ťahu priadze, lebo 


priadza je prevlečená očkom, rotuje spolu s bežcom a navíja sa na dutinku. Vplyvom trenia 


bežca o krúžok sa bežec oneskoruje za vretenom a vďaka tomu sa priadza natáča. Aby sa 


vytvoril potáč, prstencová lavica (na ktorej je upevnený krúžok) musí vykonávať pohyb v 


smere nahor a nadol spolu s posuvom nahor. 


Pre úplnosť teraz budú vysvetlené princípy vzniku zákrutu nepravého a trvalého, pomocou 


jednoduchých schém. Všeobecne možno povedať, že nepravý zákrut je vlastne používaný pri 


spevňovaní zaobľovaním (obr. 53). Princíp vzniku trvalého zákrutu, kde je spojené zakrúcacie 


a navíjacie zariadenie, je uplatňovaný na klasických typoch dopriadacích strojov (krúžkový 


dopriadací stroj - (obr. 54 a.)  


U rotorových dopriadacích strojov (obr. 54 b) je znázornený princíp pradenia s voľným 


koncom , t.j. medzi podávacím a zákrutovým zariadením sú prerušené medzivláknové 


kontakty). 


 


Ad2. Zaobľovanie 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 54 Princíp vzniku trvalého zákrutu 
 
a – na prstencových dopriadacích 
strojoch 
b – na rotorových dopriadacích strojoch 
1 – priast; 2 – privádzacie zariadenie; 
3 – zakrúcacie zariadenie;  
4 – odvádzacie zariadenie;  
5 - predpriadza 


Obr. 53 Princíp spevňovania zaobľovaním 
 
1 – privádzacie zariadenie;  
2 – privádzacie zariadenie;  
3 – odvádzacie zariadenie; 
 4 - predpriadza 
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4.6.1 Zakrúcanie  


 


Pretiahnutá predpriadza dodávaná prednými (odvádzacími) valčekmi má malú súdržnosť 


vytvorenú ochranným zákrutom potrebným pre ďalšie  spracovanie na dopriadacích strojoch. 


Pri dopriadaní sa predpriadzi dodá ďalší zákrut nazývaný ako priadny zákrut. Spájanie  dvoch 


alebo viac priadzí zakrucovaním (dvojmo zosúkaná, trojmo zosúkaná ...) sa uskutočňuje 


zosúkaním na rôznych typoch zosúkacích strojov. 


 


Obr. 55 Princíp zakrúcania 


 


Cieľom zakrúcania je dosiahnuť zvýšenie pevnosti, tažnosti, rovnomernosti priadze, alebo 


docieliť určitých efektov ( farebných alebo objemový ).Pradze môžu byť zosúkane ľavým 


zákrutom S,  alebo pravým zákrutom Z.  Tvar zákrutu má vplyv na vzhľad, dotyk a pevnosť 


výslednej zosúkanej priadze. Počet zákrutov, ktoré priadzi dodávame, závisí najmä od 


požadovanej pevnosti priadze, materiálu, dĺžky a jemnosti vlákien, jemnosti a spôsobu 


použitia hotovej priadze. Pri zakrútení vlákien v priadzi vytvoria pôvodné rovnobežné vlákna 


závitovku, ktorej dĺžka je rozdielna podľa toho, či vlákno leží vnútri priadze alebo na jej  


povrchu. Pretože pri zakrúcaní nemôžu vlákna po sebe voľne kĺzať, pôsobia vonkajšie vlákna 


na  vnútorné vrstvy, zväčšujú trenie medzi vláknami, čo sa prejavuje vytvorením určitej 


pevnosti priadze. Pevnosť potom závisí od počtu zákrutov; čím je zákrutov viac, tým má 


priadza väčšiu pevnosť. Tento vzťah platí až po určití počet zákrutov, po tzv. kritický zákrut, 


keď priadza dosiahne najväčšiu pevnosť. Ak sa kritický zákrut prekročí, klesá pevnosť 


priadze až po veľmi malú hodnotu, keď sa obvodové vlákna priveľkým tlakom začínajú trhať, 


priadza sa prekrúti (obr.56). Pri namáhaní priadze ťahom sa môžu pri miernom krútení 


priadze vlákna vytiahnuť, t.j. posúvajú sa po sebe navzájom. 
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Pevnosť vlákien sa v priadzi neuplatní, ak sa zväčší počet zákrutov a vzájomné trenie vlákien 


je väčšie než ich pevnosť; vlákna sa ťahom pretrhnú. Zvyčajne sa niektoré vlákna vysunú 


preto, že vlákna nie sú uložené presne v jednotlivých vrstvách, ale prechádzajú zvnútra na 


obvod, a naopak. 


Mieru využitia materiálu v priadzi vyjadrujeme súčiniteľom σ, ktorý je daný pomerom 


skutočnej pevnosti a teoretickej pevnosti, stanovenej ako súčet pevností všetkých vlákien 


v priereze priadze. 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 56 


Závislosť pevnosti priadze od zákrutov 


 


t


S


P
P


=σ                                                                                                                                    (22) 


PS je pevnosť skutočná, Pt – pevnosť teoretická 


 


∑= vPP Vt .                                                                                                                             (23) 


 


Pv je priemerná pevnosť vlákna, v – počet vlákien v priereze priadze 


 


Zakrútením priadze udávame počtom zákrutov na 1 meter. Pretože dĺžka obvodovej závitovky 


závisí od priemeru príslušného valca (obr.57), vyjadrujeme radšej mieru zakrútenia tzv. 


zákrutovým činiteľom , ktorý berie do úvahy hrúbku priadze a jej ďalšie použitie. 
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b)                                                           Obr. 57 


Tvorba závitovky na valci 


a – pri rovnakom priemere, b – pri rovnakom uhle stúpania 
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Výška zákrutu je priamo úmerná priemeru 
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kde d je priemer nite č.1,2;  h  výška závitovky nite 1,2; α uhol stúpania závitovky u nite 1,2; 


z počet zákrutov u nite 1,2 


 


4.7 Navíjanie 


 


Úlohou je navinúť priadzu, alebo pradiarenský poloprodukt (prameň, predpriadzu) do 


potrebného tvaru návinu. Tvar návinu je závislí od ďalšeho výrobného postupa použitia  


 


 


 


 


          Obr. 60 
Valcová cievka s 
okrajovými kotúčmi a 
rovnobežným vinutím 


         Obr. 59 
Predpriadzová cievka 
s úkosmi na krídlovom 
vretene 
(s rovnobežným 
vynutím)


       Obr. 58 
Predpriadzová 
valcová cievka s 
krížovým vinutím 


 


Predpriadza sa navíja na predpriadzovú cievku (obr.59) . V pradiarňach bavlny sú to cievky 


s kužeľovými okrajmi, v pradiarňach lykových vlákien väčšinou a okrajovými kotúčmi 


(obr.61). 
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Obr. 61 


Tvary predpriadzových návinou 


 


Navíja sa pomocou krídla, ktoré predpriadzu vedie k cievke. Ta na seba predpriadzu navíja 


svojim otáčaním. Cievkový voz, na ktorom je cievka uložená, zabezpečuje svojím vratným 


pohybom jej osový posuv, a tým v súčinnosti s krídlom, rovnobežné ukladanie priadze, tzv. 


vinutie. 


Pri dopradaní  je dĺžkový vláknový útvar – predpriadza, ev. prameň,  ešte ďalej zjemnená 


(pretiahnutý), spevnený trvalým zákrutom a navinutý na priadzové teleso vhodného tvaru 


(vretená, vytáča, valcová krížová cievka, kónusový krížová cievka, valcová cievka 


s okrajovými kotúčmi). 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 62  náviny priadze 


a – potáč, b – kónusová krížová cievka, c – valcovitá krížová cievka, d – vytáč 
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4.7.1 Príklad: Krúžkový dopriadací stroj 


 


Účel: 


-zjemniť predlohu (predpriadzu) prieťahom 


-spevniť zákrutom 


-priadzu navinúť na potáč 


vstup:  predpriadza z krúžkového predpriadacieho stroje alebo finiséru navinutého na 


predpriadzových cievkach  


výstup: priadza navinutá na potáči 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 63 
 Krúžkový dopriadací stroj G33 (fa Rieter) 


 
 
 
 
 
 
 


 


 


 


 


 


 
Obr. 64 


Krúžkový dopriadací stroj -vlnárska 
česaná technológia 


Obr. 65 
 Krúžkový dopriadací stroj – 
mykaná vlnárska technológia 
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4.7.1.1 Hlavné časti krúžkového dopriadacieho stroja 


 


-cievočnica 


-prieťahové zariadenie 


-zakrucovacie a navíjacie zariadenie 


-zdvižné zariadenie 


 


a) cievočnica 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 66 
Umiestnenie vretena na 
krúžkovom  
dopriadaciom stroji  
 
1 – vreteno s potáčom;  
2 – prstenec;  
3 – běžec;  
4 – krúžková lavica;  
5 – pohon vretena;  
6 – vretenová lavica;  
7 – vodiace očko (vodič)  
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b) prieťahové zariadenie 


 


 


 


 


 


Obr. 67 


Prieťahové zariadenie krúžkového dopriadacieho stroja pre bavlnu G 33  


Obr. 68 


 Schéma prieťahového  zariadenia krúžkového DS –vlnárska česaná technológia 
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Obr. 69 


 Prieťahové zariadenie krúžkového dopriadacieho stroja –CF 60 –vlnárska česaná technológia  


 


c) zakrucovacie a navíjacie zariadenie 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 70 


 Zakrucovacie a navíjacie zariadenie krúžkového stroje G33(fa Rieter) 


- zakrucovanie a navíjanie prebieha súčasne – uzol – vreteno (1), krúžok (3), bežec (5) 


Ďalšie časti: vodič priadze(6), obmedzovač balónov(7), krúžková lavica(4) 
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d) zdvíhacie zariadenie 


 


mechanizmus, súčasť krúžkového dopriadacieho stroja 


-slúži k zdvíhaniu a spúšťaniu krúžkovej lavice 


-hlavnou súčasťou je srdcovka, od ktorej je odvodený pohyb lavice. Srdcovka je v kontakte 


s kladkou uloženou vo výkyvnej páke, výkyv sa prenáša pohybom na prstencovú lavicu. 


Posuv lavice hore zabezpečuje reťazový bubon, na ktorý sa po každom návine vrstvy navinie 


určitá časť reťaze – krúžková lavica sa dostane do vyššej polohy. Postupné predlžovanie 


vrstiev pri navíjaní základu potáča je zabezpečené napr. vychýlením (skrátením) reťaze 


v pohybovom zariadení. 


 


 


 


 Obr. 71 Schéma zdvižného zariadenia prstencovej lavice 
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Na obrázku 73 je uvedený priechod vlákien spriadania jednotkou bezvretenových rotorových 


dopriadacích strojov, vrátane blokovej schémy Obr. 72. 


 


zjednocovanie 
zariadenie 


a oblasť dopravy 
vlákien vzduchom


rotor(cyklické druženie, 
zakrucovanie) 


odťahové a navínacie 
zariadenie 


prameň z kanvy 


stužka 
vlákien 


       zjednotené    
         vlákna 


 
   priadze 


priadze na krížovej 
cievke  


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 72 a)  Schéma bezvretenového rotorového spriadacieho systému 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


1 - prameň 
2 - podávací valček  
3 - vyčesávací valček  
4 - priamy kanál 
5 - rotor  
6 - odvádzanie priadze  
7 - technol. vzduch 


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


c ) tvorba priadze v rotore 


 


5 Dokončovacie práce 


 


Dokončovacie práce v pradiarňach sa zaraďujú podľa typu vyrobených priadzí a podľa 


požiadaviek odberateľov. Ide najmä o prevíjanie alebo operácie spojené s čistením priadzí 


a ich prevedením na vhodné formáty, zosúkanie, parenie (pre ustálenie zákrutov priadze), 


event. Farbenie priadze, väčšinou na cievkach s krížovým návinom. 


 


5.1 Prevíjanie 


 


účel: 


-previnúť priadzu z jedného návinu na druhý, ktorý je svojím tvarom veľkostí vhodnejšie pre 


ďaľšie spracovanie 


-súčasne sa priadza čistí (odstraňujú sa chyby priadze) 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Prevíjací stroj firmy SIMET – model SES -AL 


Obr. 75 


Detail privádzacích valčekov – model SES - AL 
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5.1.1 Príklad: krúžkový zosúkací princíp 


 


-rovnaký ako krúžkový dopriadací stroj, ale namiesto prieťahového zariadenia je zariadenie 


podávacie 


-spôsob vytvorenia zákrutu je rovnaký ako pri krúžkovom dopriadacom stroji 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 76 


 Krúžkový zosúkací stroj –CRB –225 – GALAN (ESP) 


 


 


 


Obr. 77 


 Schéma krúžkového zosúkacieho stroja  


 


1…podávacie zariadenie 
2…vodič 
3....balón 
4…běžec 
5…pohon vretien 
6…prstenec 
7…prstencová lavica 
8….cievka  
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6. Základné technické výpočty strojov 


 
6.1 Výpočet otáčok z prevodu 


 


Prevod všeobecne znamená prenesenie pohybu z jednej (poháňajúcej) súčiastky na druhú 


(poháňajúcej.) súčiastky na druhú (poháňanú). Zložitejšie prevody sú zložené z viacerých 


takýchto základných dvojíc. Z hľadiska výpočtu otáčok je zaujímavá hodnota tzv. 


prevodového pomeru.  


V strojárstve je definovaný tento pomer ako číslo, ktoré udáva koľkokrát rýchlejšie (číslo 


väčšie ako 1) alebo pomalšie (číslo menšie ako 1) sa otáča súčiastka poháňajúca ako 


poháňaná. 


 


Prevodový pomer           


 


2


1


n
ni =


(26) 


 


kde n1 sú otáčky poháňajúceho kolesa (hriadeľa) 


n2 – otáčky poháňaného kolesa (hriaďeľa). 


 


 
  


Obr. 78  


Jednoduchý remeňový prevod 


 


 A1   A2 


n1 n2 


D2 D1 
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Ak remenica D1 na obrázku vykoná jednu otáčku, potom je dráha bodu A1 rovnaká ako obvod 


tej istej remenice 


 


(27) 111 2 DRoA ∗=∗∗= ππ


 


Dráha bodu A2 sa musí rovnať dráhe bodu A1. Preto musí remenica D2 vykonať také otáčky, 


aby platilo. 


 


(28) 2212 noAnoA ∗=∗


 


Kde oA2 je dráha pri jednej otáčke n1=1, oA2 – dráha pri n2 otáčkach 


 


Otáčky sú udávané za jednotku času, dosadením dostávame 


 


  


        (29)                        2211 nDnD ∗∗=∗∗ ππ


  


je dráha bodu A1 pri otáčkach n1 11.. nDπ


je dráha bodu A2 pri otáčkach n2 
11.. nDπ


Po úpravách dostávame: 


 


(30) 
1


1


2


2


1 ==
D
D


n
n


 


 


(31) 
i
nn 1


2 =
 


 


Tento posledný vzťah, teda umožňuje vypočítať otáčky poháňanej súčiastky, ak sú známe 


otáčky súčiastky poháňajúcej a prevodový pomer, ktorý môžeme určiť z priemeru remeníc. 


 


V textilnom priemysle sa zvyčajne vo vzťahu k rýchlostiam a prevodom definuje prevodový 


pomer opačne ako v strojárstve, to znamená, že udáva, koľkokrát väčšie alebo koľkokrát 


menšie sú otáčky poháňaného kolesa. 


 69







 


2


1


1


2


D
D


n
ni == (32) 


 


Príklad č.1  


 


Určte otáčky n 2 z nasledovnej schémy: 


 
Obr. 79 


 


Riešenie: 


 


 


 


 


 


 


Zložitejšie prevody vznikajú spájaním jednoduchých prevodov 


 


 


 


 


n1 =940 min 
-1 


D1=230  mm 


D2=370  mm 


1
2


1
2 n


D
Dn ∗=


1
2 min32,584940


370
230 −=∗=n
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n2 = n3    


n4  = n 5 


 


Tieto dvojice kolies sú na spoločnom hriadeli 


 
                                                                                       


(33) 


 


   (34)                        


(35) 


(36) 


 


 


Postupným dosadzovaním dostaneme 


 


(37)  


(38) 


 


Všeobecne teda platí, že celkový prevodový pomer sa vypočíta ako súčin čiastkových 


prevodových pomerov. 


(39) 


Príklad č.2 


 
D6   


D1  
n6 D4


n2 


D2 


D5 


D3 


Obr. 80 


3
6


5
2


4


3
1


2


1 ,, i
D
D


i
D
D


i
D
D


===


3112 ninn =∗=


5234 ninn =∗=


356 inn ∗=


5211224 niininn =∗∗=∗=


32116 . iinn ∗∗∗=


Cinn ∗= 1
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Vypočítajte otáčky kolesa D8  na obrázku 


 


                                                                            D6                    D7 


 


                 


D1                     


                                 DX 
                                   
                                                                                            


                                   D2 


 


      


                                                         D4                     D5


n1 


 
D3 


n8 


D8 


 


Obr. 81  


Výpočtová schéma zloženého prevodu 


 


n1=22,5 s-1, D1
 =75 mm, D2=88 mm, D3=90 mm, D4=39 mm. D5=320 mm, D6=180 mm, 


D7=105 mm, D8=90 mm 


 


Na tejto schéme je  v prevode zaradené koleso DX , s ktorým sme nerátali. Toto koleso je 


poháňané od D1 a pháňajúce pre D2. Preto by sa dostalo raz do čitateľa a raz do menovateľa 


a vo vzťahu by sa vykrátilo. Takéto kolesá nazývame vloženými a pri výpočtoch prevodu sa 


neberú do úvahy. Ich úlohou je zabezpečiť prekonanie väčších vzdialeností medzi poháňanou 


a poháňajúcou súčiastkov prevodu. Súčestne mení smer otáčania. Schématicky je prevod 


s vloženým kolesom demonštrovaný na obrázku. 


pokračujeme vo výpočte: 


 


 


 [ ]1
8 11,88


90
105


180
320


39
90


88
725,22 −== sn
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Obr. 82 


 Prevod s vloženým transportným kolesom 


 


Pre prevody s ozubenými kolesami alebo pre reťazové prevody, prípadne s ozubenými 


remeňmi sa pri výpočte prevodového pomeru musia do základného vzťahu dosadiť priemery 


tzv. rozstupových kružníc. Tieto priemery môžeme vypočítať zo vzťahu: 


 


(40) mzDr ∗=


kde m je modul ozubenia, z – počet zubov. 


 


Prevodový pomer sa potom vypočíta 


 


 (41) 


2


1


2


1


2


1


z
z


mz
mz


Dr
Dri =


∗
∗


==
 


 


V prevode sú často zaradené výmenné kolesá, remeňové variátory alebo stupňové remenice, 


ktoré sa používajú na zmenu prevodového pomeru, a tým na zmenu výsledných otáčok alebo 


rýchlostí. Tieto parametre možno meniť aj pri konštantnom prevodovom pomere, zmenou 


vstupných (poháňaných) otáčok. 
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Príklad č.3 


 


Určte počet zubov výmenného kolesa M pre výsledné otáčky n2 1290 min-1.  


 


 


 
Obr. 83  


Výpočtová schéma 


 


 


 


 


 


 


Vzhľadom na to, že počet zubov musí byť celé číslo, zmenia sa dosadením kolesa M výsledné 


otáčky 


 


 


 


 


 


 


 


 


170
  84 


2840 min-1


 
n2 


31 


M 360 
(78-86) 


MM
∗== 97,151290,


84.360
.170.28401290


zMM 81,78,80
97,15


1290
===


1
2 min21,1293


84.260
81.1702840 −=∗=n


 74







Príklad č.4 


 


Určte, aké hodnoty môžu dosiahnuť otáčky n4 


 


Obr. 84 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


290, 255, 210 


n1=950 min-1 


  


 
M(42 z)


210, 255, 290 


n4 


93 z 


1
min4


1
4


1
max4


2


1


2


1
4


min24,150743,2081
290
210


min43,208143,2081
255
255


min35,287443,2081
210
290


42,2081
42
93940


−


−


−


=∗=


=∗=


=∗=


∗=
∗
∗


∗=


n


n


n


D
D


D
Dn
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6.2 Výpočet obvodových rýchlostí 


 


Rýchlosť bodu na kruhovej dráhe nazývame obvodovou rýchlosťou. Rýchlosť je všeobecne 


daná vzťahom  


 


t
sv = (40) 


 


Pre pohyb na kruhovej dráhe platí 


 


boduobehovetcpoDs (∗∗= π  (41)                    


 


Jeden obeh bodu = jedna otáčka 


( )1−∗∗= smnDv π  (42)                  


 


Príklad č.1 


 


Určte obvodovú rýchlosť kotúča s priemerom 280 mm, ktorý vykoná 750 otáčok za minútu. 


  


 


 
( )199,10


601000
750280 −=


∗
∗∗


= smv π


Príklad č.2 


 


Vypočítajte maximálnu obvodovú rýchlosť valčeka d = 75 mm. 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Obr. 85 Výpočtová schéma 


                                                                                                                     


 
    940 min-1 


 


 
320 


 
            330    
              


 38    


  
 
 
 
38    33 


 
 
84 


M(56-61) 


d=75 mm 
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( )151,5


5637330
8438320


60
940


1000
75 −=


∗∗
∗∗∗


= smv π


 


Aby  sa dosiahla maximálna obvodová rýchlosť, treba dosadiť do prevodu koleso 


s najmenším počtom zubov, pretože pohybom je koleso poháňané (je v menovateli) 


 


6.3 Výpočet  výrobnosti strojov 


 


Výpočet výrobnosti strojov majú za úlohu určiť výrobnosť strojov vo vyžadovaných 


jednotkách, za určený časový úsek. Pri textilných strojoch ide o vyjadrenie dĺžkou alebo 


hmotnosťou.  Obidve tieto veličiny úzko súvisia s vyjadrovaním jemnosti dĺžkových textílií. 


 


Jemnosť dĺžkových textílií sa vyjadruje nepriamo pomocou hmotnosti a dĺžky, najčastejšie 


v texoch, jeho čiastkových alebo násobných jednotkách. Ide o hmotnostné vyjadrenie  


jemnosti, ktoré udáva koľko hmotnostných jednotiek pripadá na jednotku dĺžky. 


 


Poznáme teoretickú a praktickú výrobnosť. Teoretická je vypočítaná z parametrov stroja pri 


nepretržitom chode.  


Praktická výrobnosť ráta s tzv. využitým stroja, ktoré udáva percento skutočného chodu 


stroja. 


 


 (43) 
100


. η
tP VV =


 


 


Textilné stroje sú zakončené jedným alebo viacerými vývodmi. Preto musíme určiť, či ide 


o výpočet výrobnosti celého stroja alebo jedného vývodu. 


Dĺžková výrobnosť je daná dĺžkou odvedenej textílie za jednotku času. Východiskom pre jej 


určenie je obvodová rýchlosť odvádzacích valčekov. Vzhľadom na to, že množstvo elementov 


pri pradiarenských strojoch má obvodovú rýchlosť menšiu ako 1 m.s -1  , v praxi sa stretávame 


s tzv. dodávkou, ktorá sa udáva v m.min-1.  


Hmotnostná výrobnosť sa vypočíta z dĺžkovej výrobnosti, ak je známa jemnosť odvádzanej 


textílie. 
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  (44)                        


 
( ) ( )kg
mlT


m tex
610


∗
=


 


alebo 


                


       (45)                        ( )glTm tex ∗=


 


Príklad 


 


Určte praktickú výrobnosť v kg.h-1 preťahovacieho stroja , ktorý má dva vývody. Obvodová 


rýchlosť odvádzacieho valčeka je 5 m.s-1. Jemnosť odvádzacieho prameňa 4 ktex, využitie 


stroja 95 %. 


 


 


 


 


 


( )


( )1


1
6


.8,136
100
952


1000
3600005,04000


.8,136
100
952


10
360054000


−


−


=∗∗
−


∗∗
=


=∗∗
∗∗


=


hkgV


alebo


hkgV


P


P


 


 


6.4 Výpočet zákrutu  


 


Všeobecný tvar 


 


(46) 


odvádzaná


vretien


v
nmZ =−1.


 


 


Pre prevody platí 


 


(47) 


odvádzaný


vretien


d
vretenukvalcaposlednéhoodprevodn


mZ
∗


∗
=−


π
1.
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Výpočet teoretického zákrutu 


 


 
3 2


1 100.
tex


AmmZ t
∗


=−


(48) 


 


Príklad č. 1 


 


Vypočítajte zákrut na dopriadacom stroji, ak poznáme údaj o počte otáčok  vretena, ktorý 


nadobúda hodnotu 8600 ot.min-1 a odvádzaná rýchlosť 14,83 m.min-1  


n vretena= 8600 ot.min-1


v odvádzaná =  14,83 m.min-1  


 


580
83,14


8600. 1 ===−


odvádzaná


vretien


v
n


mZ  


 


 


Príklad č. 2 


 


Z nákresu na obr 2 zistite výsledný zákrut. Údaje ktoré poznáme sú nasledovné: 


n vretena= 1000 ot.min-1


d=30 40 


40 


45 68 


45 


d=200 28 


d=68 
 


Obr.86 
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580
68284530


20068408600. 1 =
∗∗∗∗


∗∗∗
=


∗


∗
=−


ππ odvádzaný


vretien


d
vretenukvalcaposlednéhoodprevodn


mZ  


 


Príklad č.3 


 


Vypočítajte mieru zákrutu z nasledujúceho nákresu, ak poznáme: 


n vretena= 1000 ot.min-1


T = 20 tex 


Am = 60 


d=25 4


d=254


 d=19 


62


108


100


68


30


MZ


 
Obr. 87 


 


 


 


33,814
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10060100.
3 23 2


1 =
∗


=
∗


=−


tex
AmmZ t  


 


 


 


1930.4,25
25410062100033,814,. 1


∗∗∗
∗∗∗


=
∗


∗
=−


MZd
vretenukvalcaposlednéhoodprevodn


mZ
odvádzaný


vretien


ππ


53,42=MZ
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6.5 Základy teórie preťahovania a výpočtov prieťahov 


reťahovacie stroje sa v pradiarenskej výrobe používajú na prípravu prameňa vhodného pre 


lákien, 


sti a premiešanie vlákien vplyvom združovania, 


Pri redložených vlákenných 


 


Obr. 88 Schéma dvojvalčekového prieťahového zariadenia 


1, 2 - horné valče yhované),  


odvádzaného vlákenného produktu; TII – jemnost privádzaného vlákenného produktu 


(predloha); F – prítlak 


 


P


ďalšie postupy predpriadania alebo priame pradenie priadze z prameňov mykaných alebo 


česaných. Priadza sa preťahovaním postupne stenčuje. Na preťahovacích strojoch nastáva 


okrem pretiahnutia – stenčenia aj  


- paralelizácia a narovnanie v


- zabezpečenie potrebnej rovnomerno


- vytvorenie vhodnej štruktúry prameňa pre ďalšie spracovanie 


procese preťahovanie je potrebné zabezpečiť postupné oslabenie p


produktov. Stenšovaním je umožnené vzájomným posúvaním vlákien po sebe pri dodržiavaní 


určitých technologických podmienok. Najjednoduchšie je možné vysvetliť základy 


preťahovania pomocou dvojvalčekového prieťahového zariadenia . Pre vysvetlenie a výpočet 


prieťahu je možné použiť vzťah s použitím obvodových rýchlostí, (pozri dĺžku pretiahnutého 


produktu a dĺžku predlohy za určitý čas), resp. otáčok prieťahových valčekov alebo vzťahu, 


kedy sa používa jemnosť ťahaného produktu. Ak má dôjsť k prieťahu vlákenného produktu, 


musí platiť, že výstupná (odvádzacia) rýchlosť vI  je väčšia ako rýchlosť vstupná vII (vI > vII), 


veľkosť prieťahu ( P ) je potom väčšia ako 1 (P > 1). Keďže horné valčeky sú k spodným 


pritlačované, preberajú ich obvodovú rýchlosť. 


 


 


 


 


 


 


 


 


ky (s pružným povlakom); I, II - spodné valčeky (oceľové, r


vI - obvodová rýchlosť odvádzakúcich valčekov; vII – obvodová rýchlosť TI – jemnosť 
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Pre výpočet obvodových rýchlosti vo všeobecnosti platí vzťah: 


 


(49) 


 


 


 


 


Na výpočet prieťahu P, ak sú známe veľkosti obvodových rýchlostí preťahovacích valčekov, 


p


 


 


 


 


 


N ýc  produktov (najčastejšie 


p


 


(51) 


 


 


 


dnv ∗∗= π


v ... obvodová rýchlosť valčekov [m.min-1] [m.s-1] 


ky (frenkvencia otáčania)valčekov[min-1]alebo[s-1] 


d ... priemer valčekov 


 
n ...  otáč
  


 


latí vzťah: 


 


(50)


 II


I


v
vP =


 P ...  prieťah [1] 


 ... obvodová rýchlosť preťahovacích valčekov na 
výstupu zo stroja (odvádzacia)[m.min-1] 
 


chlosť preťahovacích valčekov na 
stupu do stroja (privádzacia)[m.min-1] 


 
vI


 
vII ... obvodová rý
v
 


 


 


a výpočet prieťahu z jemností preťahovaných vlákenn


meňov) platí vzťah: 


h


ra


D
T
TP


I


II=
 


P .. prieťah [1] 


nosť predkladaného prameńa  [tex]  


D ... druženie, t.j počet predkladaných prameňov 


I ... jemnosť odvádzaného prameňa (na výstupu) 


 
TII ... jem
 


 
 
T
[tex] 
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Ak sa pracuje na stroji zložitejšom, kde  prieťahové zariadenie sa skladá  napríklad z 


iacerých párov valčekov, potom sa výsledný prieťah označuje ako prieťah celkový (PC) a 


n je rovný súčinu prieťahov čiastkových. 


 


 


 


P prieťahov sa väčšinou zanedbávajú straty na materiály počas 


p zne ho oty podľa typov prieťahového 


zariadenia a podľa typu stroja. Napr. prieťahy veľmi malé s  označujú ako napínacie, (cca od 


Obr. 89 Kinematické schéma dvojvalčekového prieťahového zariadenia 


v


te


 


(52) 
nC PdPdPdP ....21=


83


 


oznámka: Pri výpočtoch 


reťahovania. Veľkosti prieťahov nadobúdajú rô dn


a


1,05 - 1,1),  vo vstupných častiach prieťahového zariadenia sa používajú tzv predpieťahy (cca 


1,8 - 2,5), na bavlnárskych preťahovacích strojoch sa pracuje s veľkosťou prieťahu cca 5 - 10, 


na vlnárskych preťahovacích strojoch s hodnotami prevažne 8 - 12 a viac, na mykacích 


strojoch je docielený  100 – násobný celkový prieťah, pri vlastnom dopriadaní pracujú 


krúžkové dopriadacie stroje s prieťahom 1,5 - 50, rotorové dopriadacie stroje pracujú s 


prieťahmi vyššími, 100 i viac násobnými . 


Pre lepšiu orientáciu v problematike preťahovanie bude ešte uvedený výpočet prieťahov 


pomocou tzv kinematických schém, v nadväznosti na vyššie uvedené vzťahy pre výpočet 


prieťahu 


PC ... prieťah celkový [1] 
 


.. .jednotlivé čiastkové prieťahy [1] Pd1 , Pd2 ,Pdn 


 







V tomto pr kmi  II. a 


(53) 


 


 prípade, že priemery valčekov sa rovnajú, potom vzťah pre výpočet možno upraviť: 


(54) 


 


de iII,I je vlastne prevod medzi  vstupným a výstupným valčekom, alebo ako pomer otáčok 


 


ríklad č.1 


rčte prieťah a odvádzanú jemnosť prameňa TI [ktex, tex], keď jemnosť predlohy TII = 2 ktex a  


iešenie: 


 


omocou ďalšej kinematickej schémi je ukázaný výpočet prieťahov čiastkových a prieťahov 


ípade sa prieťah vyjadrí prevodovým pomerom medzi prieťahovými valče


I., teda medzi privádzajúcou a odvádzajúcou obvodovou rýchlosťou. 


 


 


V


 


 


 


K


medzi nimi. Z kinematickej schéma je teda možné vyjadriť prieťah, a ďalej pomocou prieťahu


jemnosť predlohy alebo jemnosť odvádzanou. 


 


P


  


U


D = 4. Počty zubov: z1 = 50, z2 = 25, z3 = 40, z4 = 20. 


 


R


IIII


II


nd


nd
P


π


π
=


III
II


I i
n
nP ,==


ktex
P


DTTD
T
TPP II


I
I


II 2
4
8,,4


20
40


25
50


==
∗


====
 
 
 


 
P


celkových a naznačený výpočet počtu zubov - meny prieťahu (MP). 
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Obr. 90 Kinematické schéma trojvalčekového prieťahového zariadenia 
 


Príklad č.2 
 
Podľa kinematickej schému obr. 90 vypočítajte a naznačte výpočet prieťahov čiastkových a 


prieťahu celkového. 


 
 
 


MPMP
Pd 60


32
9640


40
20


2 ==


MPMP
PdPdP


MPMP
P


Pd


C


C


120602


120
32
9640


2
20
40


21


1


===


==


==  
 
 
 MP⇒
 
 
 


MP⇒
  


 
 
 
 
Ak poznáme veľkosť potrebného prieťahu (viď vzťah P = TII : TI ), resp. P=TIII : TI , potom je 


možné vypočitať potrebný počet zubov MP pre daný prípad, tj. Pre určité zoradenie stroja. 


Jemnosť predlohy TIII = 600 tex, odvádzajúca jemnosť TI = 100 tex . 


 
       


 
 


 


20
6


120,6
100
600


==== P
T
TP


I


III
C   


 
Mena prieťahu, MP = 20 zubov bude nastavená pre tento konkrétny prípad.  
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Uvedené príklady výpočtu slúžia iba pre ilustráciu možností technologických výpočtov na 


pradiarenských strojoch. U novších typov strojov už nie je potrebné vykonávať klasické 


nastavovanie, hodnoty veľkosti prieťahu sú menené plynulo, napríklad cez variátory alebo 


elektronickým ovládaním.   
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  Test 1 
 


1. Vypočítajte Mp na MS CZ-68 fy Falubaz ak Mr=13, vyrábame prameň 5 ktex zo stočky 


400 ktex, odpad je 5%. 


2. Zistite ako dlho v hodinách vydrží prameňová predloha pre rotorový dopriadací stroj o 


jemnosti 3 ktex pri podávacej rýchlosti 0,8 m.min-1 , keď predloha váži 3 kg. 


3. Koľko kg váži osnovný vál s nasnovanou hodvábnou osnovou o dĺžke 6000 m. Celkový 


počet nití je 5000. Jemnosť VSh v Td je 150den/70fibril. Akú jemnosť v dtex má 1 vlákno 


hodvábu? Teleso osnovného válu váži 75 kg. 


4. Vypočítajte Mz1 na KDS 211/B ak vyrábame priadzu 20 tex. Zákrutova miera ,  51=ma


Mz2 =29zubov, Mz=42 zubov. 


5. Vypočítajte Zm-1 , Vteor a Vskut 1 stroja v (kg.8hod-1) na KDS 211/B ak vyrábame priadzu s 


jemnosťou a zákrutovou mierou uvedenou v bode č.4. ,1min.1200 −= otnELM %88=η , 


počet vývodov 1 stroja je 144.  


6. Nakreslite a popíšte polohu medzi hlavným válcom a obracačom. 


7. Vymenujte spôsoby prípravy nití pre tkanie a pletenie. Popíšte prevíjanie. 


8. Princíp výroby tkanín. 


9. Rozdelenie tkanín. Nakreslite atlasovú väzbu 
4
1A  (popíšte postup ako ste určili postupové 


číslo) a keprovú väzbu ↑
2
2K  . 


10. Tkanina široká 148 cm s hustotou 330 nití na 10 cm má zotkanie v útku 8%. Návlek do 


brda je 3-niťový. Určte šírku osnovy v brde a jeho číslo. 


11. Napíšte základné rozdelenie pletenín a nakreslite väzbu, patronu v systéme prusa a 


vedenie ihiel záťažnej obojrubnej pleteniny. 


12. Nakreslite vytváranie riadku na plochom pletacom stroji 


13. Koľko kusov pleteniny sa upletie za 8 hodín na trojsystémovom plochom pletiarskom 


stroji, ktorý pracuje s otáčkami , 1min.20 −= otn 420=kp , 50=rH , %80=η . 


14. Postup výroby netkaných textílií 


15. Nakreslite princíp výroby všívaných kobercov 


16. Definujte predúpravu – mercerizácia, karbonizácia, krabovanie 


17. Popíšte odvodňovanie a sušenie 


18. Používané spôsoby potlače. 
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19. Vymenujte výrobný proces v odevnej výrobe 


                       


Test 2 
 


20. Vypočítajte Mp na MS CZ-68 fy Falubaz ak Mr=13, vyrábame prameň 4 ktex zo stočky 


400 ktex, odpad je 4%. 


21. Zistite ako dlho v hodinách vydrží prameňová predloha pre rotorový dopriadací stroj o 


jemnosti 3,5 ktex pri podávacej rýchlosti 0,8 m.min-1 , keď predloha váži 3 kg. 


22. Koľko kg váži osnovný vál s nasnovanou hodvábnou osnovou o dĺžke 6000 m. Celkový 


počet nití je 5000. Jemnosť VSh v Td je 150den/70fibril. Akú jemnosť v dtex má 1 vlákno 


hodvábu? Teleso osnovného válu váži 65 kg. 


23. Vypočítajte Mz1 na KDS 211/B ak vyrábame priadzu 16 tex. Zákrutova miera ,  51=ma


Mz2 =29zubov, Mz=42 zubov. 


6. Vypočítajte Zm-1 , Vteor a Vskut 1 stroja v (kg.hod-1) na KDS 211/B ak vyrábame priadzu s 


jemnosťou a zákrutovou mierou uvedenou v bode č.4. ,1min.1200 −= otnELM %90=η , 


počet vývodov 1 stroja je 144.  


14. Nakreslite a popíšte polohu medzi pracovným válcom a obracačom. 


15. Úloha a princíp prevíjania. Nakreslite prevíjací stroj AUTOSUK. 


16. Princíp výroby tkanín. 


17. Rozdelenie tkanín. Nakreslite útkovú atlasovú väzbu 
1
7A  (popíšte postup ako ste určili 


postupové číslo) a osnovnú keprovú väzbu ↑
1
4K  . 


10. Vypočítajte spotrebu materiálu v kg na výrobu 550 metrov tkaniny širokej 1,4 m, ak 


v osnove a útku je bavlnená priadza 50 tex, hustota v osnove je 350 nití na 10cm, v útku 


220 nití na 10cm, zotkanie osnovy je 5%, útku 6%, straty v osnove a v útku sú 3%. 


11. Napíšte základné rozdelenie pletenín a nakreslite väzbu, patronu v systéme prusa a 


vedenie ihiel záťažnej obojlícnej pleteniny. 


12. Nakreslite vytváranie riadku na plochom pletacom stroji 


13. Koľko m pleteniny upletie dvojsystémový plochý pletiarský stroj za 8 hodín, ak pracuje 


s otáčkami , pletenina má 1min.20 −= otn 50=rH , 8,0=η . 


24. Postup výroby netkaných textílií 


25. Nakreslite princíp výroby vpichovaných netkaných textílií 
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26. Definujte pranie a šlichtovanie 


27. Popíšte princíp sušiaceho stroja s perforovanými válcami 


28. Používané spôsoby potlače. 


29. Vymenujte výrobný postup výroby šijacích nití 
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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.
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Šicí stroj s vázaným stehem:
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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:
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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).


[image: image8.png]_Sezeni u Siciho stroje:
» @ vlevo nespravng
@ vpravo sprivné







[image: image9.png]Yameno sty 0e

N

I

fodm aaet st\”oa e

:%‘1

— 10O

hlava
S&koi&

N -







[image: image10.png]! , . [ ’ o nifové kollky

vodite nité navijed spodnl nité
i X -
. ru€ni kolo
-
G volba druhu stehu
nipinaé vrchnl nité .. nastaveni chodu vpled-vzad
i ' sefizoval délky stehu
jehla

patka @

s(ehovi deska

zékladn( deska \\







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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Průmyslový šicí stroj (používá se v továrnách)
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Šlapací, nepřenosný, skříňový šicí stroj s vázaným stehem 


(na 2 nitě), stroj našich prababiček

[image: image17.png]Pouzijte patku pro slepy steh.
Vyzkousejte ifku lemu a nastaveni
jehly béhem $iti, aby byl lem
pravidelny.

§patné -jehlase Spatné -jehlase spravny lem
nedotyka lemu zapichuje pfili§ daleko

Nasivani knoflik(

nastavenivolice - §

PouZijte specialni patku pro nasivani knoflikd.

zapalka

Zasuiite zoubky pro posunovani latky.
Vlozte patku na pfisivani knoflikd.
Viozte knoflik mezi patku a latku a patku spustte dold.

H> e N

Otacejte ruéné pohonnym kolem smérem k sobé a davejte pozor, aby jehla
prosila ob& knoflikové dirky. Pokud je tieba, upravte délku stehu cik-cak.

Udglejte cca 7 steh(l.

o o

. Vytahnéte obé nité na spodni strané a zaposijte.






SMART Notebook










SMART Notebook




4 Textilní odpad
 
 Pokud se jedná o textilní odpady, které jsou za určitých okolností sběrovými surovinami, tvoří 
je průmyslové textilní odpady a sběrové textilie. 


 Průmyslové textilní odpady. Průmyslové textilní odpady jsou technologické odpady 
vznikající při výrobě a zpracování textilií, jejichž součástí jsou textilní odstřižky a vlákna v jakékoliv 
formě. Jsou to textilní odpady: 
• vlákenné (bavlněné, vlněné, lýkové, chemické viskózové a syntetické polyesterové a 


polyamidové), jsou v podstatě textilní vlákna, která jsou vyřazena během jejich zpracování nebo u 
chemických vláken během jejich výroby. Též jde z části o vlákna nehotová, příliš krátká, 
poškozená a s různým stupněm znečištění minerálními nebo organickými příměsemi, 


• niťové (odřezky přízí různé délky, smotky, zcuchaná přadena aj.) vznikající v různých úsecích 
výroby přízí (u dopřádacích, sdružovacích, skacích strojů) a jejich zpracování na plošné textilie 
(zvláště u soukacích, snovacích, tkacích, pletacích a proplétacích strojů). Jedná se o příze, které 
vykazují různé vady nebo o příze ve tvaru vylučujícím jejich normální použití, 


• odstřižky (kusy textilií všech tvarů a velikostí), je souhrnný název pro textilní odpad, který vzniká 
během výroby plošných textilií a při jejich dalším zpracování. Vznikají ve střihárnách a šicích 
dílnách oděvních a pletařských závodů, rovněž v menším rozsahu ve tkalcovnách, pletárnách, 
úpravnách a ve výrobě netkaných textilií. Tyto se člení podle typu vláken, typu plošné textilie 
(odstřižky tkanin, pletenin, plstí, netkaných textilií aj.), velikostí odstřižků a barvy odstřižků. 


 Sběrové textilní odpady. Sběrové textilní odpady jsou především obnošené, poškozené nebo 
z užívání vyřazené oděvní části, osobní a ložní prádlo, bytové textilie, textilie a oděvy centrálně 
vyřazené. Jedná se o textilní odpad z domácností a z míst hromadného výskytu, jako jsou obchodní a 
průmyslové organizace, nemocnice, školy, jídelny, ubytovny, útvary uniformovaných složek aj. Dále 
jsou to jutové odstřižky, použité jutové textilie, upotřebené a nevyužité tkané pytle a žoky, upotřebené 
čisticí a lešticí hadry. Ze sběru jsou vyloučeny textilie silně znečištěné, ohořelé, plesnivé, napuštěné 
škodlivými látkami nebo spojené s jiným materiálem, není-li je možno oddělit (např. textilie spojené s 
úsní, pryží nebo plasty), dále textilie ze skleněných, azbestových a kovových vláken, rovněž některé 
textilie vrstvené, např. imitace úsní nebo voskované plátno. Často je tento odpad označován jako 
hadry. Určité členění netříděných sběrových textilií je podmíněno charakterem zdroje a organizací 
sběru či výkupu. Při sběru od organizací je sběrová textilie již většinou rozdělena podle druhu, u 
lidového sběru není možno provádět podrobnější členění textilií a oděvních odpadů. Druhotnou 
surovinou se stávají sběrové textilie až po úpravě tříděním, při kterém teprve dochází k jejich členění 
na druhotné suroviny. 


 
4.1 Úprava textilního odpadu 
 Ve sběrnách textil prochází nejdříve tříděním odpadu, tj. první fází úpravy v podstatě ještě 
textilního odpadu. Vytříděné sběrové textilie se v úpravárenských závodech dále upravují praním na 
čisticí hadry nebo se používají k opravě a výrobě textilních obalů, pytlů a technické konfekce. 
Zaolejované čisticí hadry a čisticí bavlna se upravují ve speciálních zařízeních extrakcí, přičemž se 
vedle odpadních olejů získává textilní regenerát, který je možno opět použít (látkové lešticí kotouče). 
Vytříděný sběrový textil a průmyslové textilní odpady prochází úpravou (zušlechťováním) jako je 
čištění a rozvlákňování. Získává se vlákenný materiál jako druhotná surovina, zpracovatelný na finální 
výrobky nebo polotovary. Většina zušlechťovaných textilních odpadů se dodává zpracovatelům textilií 
(pro výrobu přízí, netkaných textilií, plsti, lepenky aj.) a část i jiným průmyslovým odvětvím 
(plastikářský, gumárenský, automobilový aj.). 


 Vlivem zavádění nových výrobních technologií, strojů a textilních materiálů a především stále 
širšího uplatnění syntetických vláken, podléhá i sortiment vznikajících textilních odpadů stálým 
změnám. Mnohé textilní odpady, které byly před léty ještě běžné nebo důležité (např. acetátová 
vlákna), buď vůbec mizí nebo ztrácejí svůj význam jako surovina, poněvadž se jich přestává využívat 
z ekologických i ekonomických důvodů a stávají se skutečným odpadem, který je nutno úplně 
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likvidovat vhodným způsobem (např. spalováním). Obdobně je tomu i u nových druhů textilních 
odpadů, které vznikají např. při výrobě netkaných textilií chemicky  pojených nebo textilií vrstvených. 


 Třídění textilních odpadů v místě vzniku tvoří nedílnou součást odpadového hospodářství 
výrobních a zpracovatelských závodů. Používají se pojízdné palety, do kterých se shrnují textilní 
odpady podle druhu a barvy. Následné třídění technologického odpadu je v podstatě pokračováním 
separace, jež má zajistit vyloučení nežádoucích příměsí a odstranit chyby způsobené obsluhou. U 
sběrových textilií přistupuje k vlastnímu třídění ještě párání, při kterém se oddělují rozdílné textilie 
spojené šitím nebo také lepením (např. nevlněná podšívka od vrchní vlněné tkaniny) a současně se 
odstraňují netextilní části pevně spojené s textilií (knoflíky, nášivky, zdrhovadla, kožešiny aj.). 


 Textilní odpady se třídí na třídicích stolech nebo na třídicích pásech, případně se oba způsoby 
kombinují. Stoly jsou vybaveny k párání textilií řezacím zařízením (okružní nůž a pásová pila). Pro 
třídění se používají stacionární nebo mobilní zásobníky, tok materiálu je plně mechanizován použitím 
dopravníků. Na obr. 4.1 je schéma třídicí linky, kde sběrová textilie přichází ke třídění z 
velkoobjemových zásobníků 1 a textilní odpad v kontejnérech se podvěsným dopravníkem 2 
transportuje do zásobníků 3 u třídicích stolů se zařízením k párání. Stoly jsou umístěny nad úrovní 
podlahy a podél dvoupásových dopravníků 4. Pod řadou třídicích stolů může být instalován sběrový 
pásový dopravník k odvádění drobných nečistot, propadávajících sítovou deskou třídicího stolu a 
cizích příměsí, které třídičky při párání a třídění oddělují. Část páraného a vytříděného materiálu se 
jako finální produkt odvádí přímo do zásobníku 5, ostatní postupuje k dalšímu třídění na třídicí pásy 6. 
Podél třídicích pásů jsou stacionární zásobníky 7 na vytříděné druhy, které se dále odvádějí na 
dopravnících 8 do komor 9 a z nich k balení na kontinuálně pracujících hydraulických balicích lisech 
10. Část vytříděného materiálu, který je podle druhu v malém množství, se lisuje přímo na pojízdném 
balicím lisu 11. Balíky se dopravují do skladu podvěsným dopravníkem 12. 


 
Obr. 4.1 Třídicí linka textilního odpadu se stoly a pásy: 1 - velkoobjemové zásobníky, 2 - podvěsný 


dopravník, 3 - zásobníky u třídicích stolů, 4 - dvoupásové dopravníky, 5 - zásobníky pro 
vytříděný materiál, 6 - třídicí pásy, 7 - stacionární zásobníky pro vytříděný materiál, 8 - 
pásové dopravníky, 9 - komory pro vytříděný materiál, 10 - kontinuální balicí lisy, 11 - 
pojízdný balicí lis, 12 - podvěsný dopravník. 


 Čištění textilních odpadů. Především sběrové textilie bývají mnohdy znečištěné příměsí a 
používáním. Další úpravy sběrových textilií však vyžadují, aby odpad byl zbaven těchto 
znečišťujících příměsí. Rozvláknitelnost lze u sběrových textilií zvýšit vhodnou úpravou, která 
spočívá hlavně v uvolnění struktury textilie, což lze dosáhnout odprašováním (klepáním) a praním. 
Současně se zlepšují hygienické podmínky v dalších procesech úpravy. Čisticí stroje jsou: 
• mechanické s intenzívním proklepáváním textilního odpadu otáčejícími se válci s klepacími kolíky 


v uzavřeném prostoru klepacího stroje s odsáváním nečistot. Čisticí stroje mají až 6 stupňově 
seřazených klepacích válců, 
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• prací, které jsou většinou řazeny za mechanické čisticí stroje. Mechanickým čištěním se odstraní z 
textilií jen volné nečistoty. Textilie však bývají často znečištěny mastnými látkami nebo barvami. 
Dokonalejší vyčištění sběrových textilií je mnohdy nezbytné z hygienických důvodů, především 
jsou-li určeny přímo pro užitkové textilie (např. čisticí hadry, vycpávkový čalounický materiál 
apod.). Praním nedochází jen k odstranění nečistot a uvolnění úlomků vláken, ale i k určité 
regeneraci fyzikálně mechanických vlastností textilií, jako pružnosti, pevnosti a lesku. Takto 
připravený materiál se pak snáze rozvlákňuje s menším poškozením vláken. Efektivně jsou 
využívány kontinuální prací linky: praní, ždímání, oplachování, ždímání a sušení. Pro prací lázeň 
teplou 40 oC jako prací prostředky slouží uhličitan sodný (kalcinovaná soda), syntetické prací 
prostředky a smáčedlo. 


 Karbonizace textilních odpadů. U vlněných odpadů se někdy jako samostatný proces úpravy 
textilních odpadů zařazuje tzv. karbonizace, kterou lze rozrušit a oddělit složku celulózy a vlny, a to 
jak ve formě rostlinných nečistot, tak i celulózových vláken, přízí nebo i textilií. Proces karbonizace je 
založen na hydrolýze celulózy, která se vlivem anorganických kyselin o určité koncentraci a při určité 
teplotě rozkládá a mění v tmavou, křehkou tzv. hydrocelulózu, rozpadající se při mechanickém 
působením na prach. Vlna je odolná a zůstává v zásadě neporušena. Působením kyselin se však při 
procesu karbonizace neodbourávají syntetická vlákna ani vlákna acetátová. Takže pro získávání 
vlněné složky ze směsí vlny se syntetickými vlákny nelze karbonizaci použít. 


 Odbarvování a barvení. Tříděním nelze vždy dosáhnout materiálů v barvách zcela 
stejnorodých. Část vytříděného materiálu zůstává vždy jako směs barev samostatně nevyužitelných (v 
malém množství se využívají na tkané koberce). Tento materiál se stává odbarvením a barvením plně 
využitelný. Technologický postup závisí na druhu vláken a tedy na jejich fyzikálně chemických 
vlastnostech a na použitých barvivech u původního výrobku. Problémy tvoří směs textilií vybarvených 
různými barvivy. Je nutné tedy provést odbarvovací zkoušky. Odpadový textil se barví buď po třídění 
nebo po odbarvení a následně se provádí kontrolní třídění a vybírají se nedostatečně vybarvené kusy. 


 


4.2 Úprava textilního odpadu rozvlákňováním 
 Tříděné nebo jinak upravené textilní odpady přicházející k dalšímu zpracování jsou obvykle 
baleny v lisovaných balících. Ruční odebírání silně slisované textilie z těchto balíků je velmi 
namáhavé. Používají se například italské rotační rozvolňovací stroje, kde se balík textilu po pásu 
přivede do bubnu, jehož plášť je zevnitř osazen hroty. Kompaktní slisovaný materiál je otáčením 
bubnu rozvolňován, postupuje zešikmeným bubnem a vypadává na jeho druhé straně na odváděcí pás. 


 Úprava textilie na určitou maximální velikost se provádí sekáním. Sekací stroje pracují buď 
samostatně nebo v kombinaci s trhacím strojem, a tak tvoří nezbytnou jednotku rozvlákňovacích linek. 
Sekací ústrojí je buď gilotinové, s nožem pohybujícím se vertikálně nebo rotační se sekacími noži na 
rotoru. 


 Při mechanické rozvlákňování na trhacím stroji jsou textilní vlákna vystavena značnému 
namáhání a jsou deformována a často přetržena. Odolnost vláken proti tomuto namáhání lze zvýšit 
vhodnou preparací materiálu. Tato úprava se provádí tzv. maštěním, při kterém masticí prostředek 
vytváří na vláknech jemný a souvislý film, jehož působením se snižuje tření mezi vlákny a zvyšuje 
jejich pevnost a ohebnost a u syntetických vláken se snižuje tvoření elektrostatického náboje. Jako 
preparační prostředky se používají dispergační prostředky na bázi minerálních olejů a emulgátorové 
složky s antistatickou přísadou. Často se používá pouhá voda s přídavkem smáčedla nebo jen mýdla. 
Masticí prostředek musí být beze zbytku vypratelný normálními pracími prostředky. 


 Před vlastním rozvlákňováním je u některých materiálů vhodné provést nejdříve jejich hrubé 
rozvolňování. K hrubému rozvolňování se používají stroje souhrnně označované jako picker. Schéma 
takovéhoto robustního stroje je na obr. 4.2. Textilie je podávána z transportního pásu ojehleným 
podávacím válcem 1, který je uložen v pánvovém lůžku 2 buď pevném s nožovým ukončením nebo 
pedálovém s individuálním pérovým přítlakem 6 a dále prochází rozvolňovacím bubnem s hroty 3, z 
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něhož je rozvolněný materiál odhazován do kanálu 5 a dále je odváděn pneumaticky k dalšímu 
zpracování. 


 
Obr. 4.2 Hrubý rozvolňovací stroj firmy Laroche: 1 - ojehlený podávací válec, 2 - pánvové lůžko,  


  3 - rozvolňovací buben s hroty, 4 - pneumatické odvádění, 5 - kanál odvádějící rozvolněný 
materiál, 6 - pedálové pánvové lůžko. 


 
 Rozvlákňování na trhacím stroji. Základním strojem pro rozvlákňování textilních odpadů je 
trhací stroj. Podle konstrukčního uspořádání pracovních orgánů a především směru otáčení trhacího 
bubnu, se rozlišují dva základní typy: 
• trhací stroj s bubnem otáčejícím se nahoru, pracujícím buď samostatně nebo jako předtrhávací, 
• trhací stroj s bubnem otáčejícím se dolů, pracujícím buď samostatně nebo jako dotrhávací. 


 Oba typy mají různé uplatnění podle druhu materiálu a mohou pracovat buď samostatně nebo 
jako agregované stroje, a to buď spojením dvou nebo více strojů téhož typu nebo spojením obou typů, 
tzv. stroje sdružené. Nejčastěji se používá spojení jednoho nebo dvou strojů předtrhávacích a dvou až 
čtyř strojů dotrhávacích. Z konstrukčního hlediska se též označují jako jednobubnové a vícebubnové 
trhací stroje. Schéma dvoububnového trhacího stroje je na obr. 4.3. Trhací stroj musí být seřízen tak, 
aby bylo dosaženo optimálního rozvláknění při minimálním zkrácení vláken. Materiál uložený na 
podávací pás 1 se plynule přivádí k podávacímu válečkovému ústrojí 2, kde je materiál uchopen 
dvěma rýhovanými podávacími válečky, sevřen a přiváděn k trhacímu bubnu (předtrhávací) 5. Na 
ocelovém plášti bubnu jsou upevněny trhací lišty dřevěné nebo kovové se vsazenými hroty, které při 
otáčení bubnu (nahoru) vytrhávají jednotlivá vlákna nebo útržky nití z materiálu podávaného v 
sevřeném stavu. Rozvlákněný nebo částečně rozvlákněný materiál se od trhacího bubnu odděluje 
odstředivou silou, čemuž napomáhá tzv. snímací nůž 7. Vraceč 3 odhazuje nerozvlákněné části zpět na 
podávací pás před vstupní ústrojí. Vytržené části textilu jsou zadrženy v dalším postupu předním 
stavěcím plechem 4. Trhací stroje jsou pro přenos částí trhaniny vybaveny pneumatickým potrubím 9. 
Trhanina dále postupuje k odváděcímu ústrojí dotrhávacího bubnu, s možností regulace zadním 
stavěcím plechem 6. V prostoru odváděcího ústrojí je rozvlákněná trhanin snímána z odváděcích 
válečků a zbavena současně prachu a drobných úlomků vláken. Odváděcí ústrojí se skládá ze sítových 
bubnů 8 a z odváděcích válečků. Při otáčení dotrhávacího bubnu směrem dolů dochází k oddělování 
částí textilie pouze v jednom místě. Pod vstupním ústrojím je umístěna vodicí deska ukončená ostrou 
náběhovou hranou, tzv. odlučovacím nožem 11, oddělujícím nerozvlákněný materiál od materiálu 
rozvlákněného, který je dále unášen trhacím bubnem na odváděcí pás 10. Produktem rozvlákňování 
textilního odpadu je tzv. trhanina. Jsou to ojednocená vlákna obsahující v mnoha případech i části 
nerozvlákněných nití výchozího materiálu. 
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Obr. 4.3 Dvoububnový trhací stroj textilního odpadu: 1 - podávací pás, 2 - válečkové podávací ústrojí,  


  3 - vraceč částí textilie, 4 - přední stavěcí plech, 5 - trhací buben, 6 - zadní stavěcí plech,              
7 - snímací nůž, 8 - sítové bubny odváděcího ústrojí, 9 - pneumatické přenášení kousků s 
bočním odsáváním, 10 - odváděcí pás, 11 - odlučovací nůž. 


 


 Při rozvlákňování na trhacím stroji lze dosáhnout plného ojednocení vláken většinou jen na 
úkor jejich délky. Určité množství útržků nití nebo nití jen částečně rozvolněných zůstává v trhanině, 
je však rozloženo na mykacím stroji na jednotlivá vlákna během dalšího zpracování přádní směsi. 
Někdy však přádelna vyžaduje dokonale rozvlákněný materiál beze zbytků nití, jaký se také vyžaduje 
pro vlákenná rouna vyráběná pneumatickým způsobem. U některých materiálů však dochází na 
trhacím stroji při vysoké intenzitě rozvlákňování k značnému zkracování vláken (vlákna dlouhá 3 až 5 
mm jsou nepoužitelná jako předivo nebo jako materiál pro vlákenná rouna ve výrobě netkaných 
textilií). Úplného a kvalitního rozvláknění lze dosáhnout tak, že se proces rozvlákňování rozloží do 
několika fází, tj. průchodem materiálu větším množstvím trhacích bubnů. K opracování odpadů 
syntetických textilií se používá mykací stroj zvláštní konstrukce s pracovními mechanismy s pilovým 
povrchem vhodné geometrie. Závěrečnou a důležitou fází opracování textilních odpadů je jejich balení 
a expedice do výrobních závodů. 


 


4.3 Textilní odpad jako druhotná surovina pro textilní průmysl 
 Stupeň využití textilních odpadů je ovlivňován jak činiteli technologickými, tak činiteli 
ekonomickými. Technologicky bude využití o to snazší a efektivnější, čím méně se bude odpad jako 
surovina odlišovat svými parametry od materiálu, který má nahrazovat nebo zastupovat a čím 
jakostnější bude výsledek úpravy. Vlákenné odpady vznikající v textilní výrobě se vždy 
shromažďovaly a znovu zpracovávaly a jejich vysoká cena nutila k pečlivému hospodaření. Teprve 
zavedením trhacího stroje bylo umožněno využít textilní odpad: 


• ve výrobě přízí až z pouhých druhotných surovin pro oděvní a technické textilie,  


• ve výrobě netkaných textilií hlavním zpracovatelem této druhotné suroviny. Pojmem netkané 
textilie se rozumějí plošné textilie, které jsou vyrobené zpevněním vláken nejčastěji ve formě 
vlákenných vrstev mechanickým nebo fyzikálně chemickým způsobem. Nejvíce se uplatňují 
netkané textilie typu povrchově nebo vnitřně zpevněných vlákenných roun, vpichovaných a 
proplétaných textilií a chemicky pojených především v oblasti technického použití. Při technickém 
použití netkaných textilií se většinou nekladou zvláštní nároky na barvu a povrchový vzhled. 
Nachází uplatnění hlavně jako zvukově a tepelně izolační materiál ve stavebnictví, zvukově 
izolační a vycpávkový materiál při stavbě vozidel, letadel, lodí, izolační materiál v 
elektrotechnickém průmyslu, výztužný materiál pro sendvičové výrobky z plastů, geotextilie k 
vykládání drenáží, kanálů, vodních nádrží a kompostů, k protierozívnímu zpevňování svahů a 
břehů, k rozkládání zatížení při stavbě cest a silnic, filtrační a obalový materiál apod. Rovněž 
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netkané textilie nachází uplatnění v oděvním průmyslu jako tepelně izolační nebo výplňový 
materiál pro zimní a sportovní ošacení, prošívané oděvy, přikrývky a spací pytle, v obuvnickém 
průmyslu, v nábytkářském průmyslu a čisticí textilie, 


• ve výrobě vaty, která je technologií výroby podobná netkané textilii. Vata je kyprá vlákenná 
textilie vytvořená zhuštěním vláken do rouna s hustotou až 80 kg.m-3, v němž jsou vlákna držena 
pohromadě vlastní přilnavostí. Aby se zachovaly charakteristické znaky vaty, může být přídavně 
lehce zpevněna nanesením pojiva na povrch rouna. Surovinou pro obvazové vaty je bavlna, pro 
průmyslové vaty vlákenná směs. 


 


4.4 Textilní odpad jako druhotná surovina pro netextilní průmysl 
 Textilní odpad jako surovina pro netextilní zpracování se používá: 


• při výrobě nejkvalitnějších druhů papíru o plošné hmotnosti kolem 20 g.m-2 (dokumentového, 
cigaretového, bankovkového a dalších). Pro nejkvalitnější papíry jsou nejdůležitější surovinou 
lněné hadry a lněné odpady, které musí být předem běleny ve vyvářce, vyhovují však i bílé 
bavlněné odpady a z celulózy pouze nejjakostnější dlouhovlákenné druhy, 


• při výrobě speciálních lepenek, u nichž textilní složka (hadrovina) tvoří rozhodující surovinový 
podíl. Na celostátní spotřebě papírenských a lepenkářských surovin se jednotlivé skupiny surovin 
podílejí takto: dřevní vláknina 60 %, separovaný  a bělený sběrový papír 28 %, průmyslové 
textilní odpady a sběrové textilie 12 %. Tato výroba je pouze ve specifických papírenských 
oborech, kdy je potřeba dosáhnout zvláštních vlastností výrobků (vysoké pevnosti v ohybu, 
pružnosti, trvanlivosti, odolnosti proti vlhku a světlu, vysoké životnosti potřebné pro archivované 
dokumenty). Lepenky se člení podle způsobu výroby na lepenky jednovrstvové a lepenky 
vyráběné lepením a vrstvením papírů do několika vrstev, tzv. pravé. Kromě střešní hadrové 
lepenky se používají textilní odpady při výrobě speciálních lepenek (knihařská, obuvnická a 
stélková, matricová pro polygrafický průmysl), 


• při výrobě pazdeřových desek z pazdeří a pazderného odpadu (vznikající ve velkém množství 
při opracování lnu a konopí). Tento odpad se s pojivem (aminoplasty) vyrábí na desky různé 
tloušťky lisováním. Desky je možno dále upravovat chemicky (hydrofobně, nehořlavě apod.) a 
také povrchově (tapetou, překližkou, fólií, plasty apod.). Tyto pazdeřové desky mají podobné 
využití jako desky dřevotřískové hlavně v nábytkářském a stavebním průmyslu. Problematikou je 
z hlediska nákladů limitující vzdálenost zdroje suroviny od místa zpracování lnuk, 


• při výrobě plošných textilních desek, které však nejsou netkanými textiliemi. Jsou novým 
produktem srovnatelným s dřevotřískovou deskou, rohoží ze skleněných a minerálních vláken, 
případně se skelným laminátem. Jako suroviny lze použít všechny druhy textilních odpadů, zvláště 
tvrdé plsti, textilní podlahoviny, netkané, kašírované a vrstvené textilie, kordu z pneumatik apod., 
které se drtí na granulát nebo sekají. Textilní odpady se přitom kombinují i s jinými odpadovými 
látkami (zvláště s odpady fólií, plastů a úsně), kdy se využívá jejich tavitelnosti. Z takových 
druhotných surovin se vytvářejí plošné celky, jejichž vlastnosti jsou dány základním materiálem 
(textilním nebo i jiným), chemickým pojivem a způsobem výroby, popřípadě dodatečnou 
povrchovou úpravou výrobku,  


• pro textilní plniva a výztužné materiály (např. skleněná vlákna a textilie, syntetická vlákna) se 
používají u plastů a betonu ke zvýšení fyzikálně mechanických vlastností výrobků. Nejobvyklejší 
je uplatnění druhotných textilních surovin v reaktoplastech. Nejlepší vlastnosti pryskyřicím 
dodávají plniva z drobně sekaných bavlněných tkanin, popřípadě ve směsi s viskózovými 
tkaninami a také krátce sekané bavlněné nitě. Výrobky s plnivem z textilních odpadů jsou hlavně 
předměty denní potřeby, např. misky, držadla, obaly, palety, prefabrikáty pro technické použití aj. 
Při výrobě betonových prefabrikátů ke zlepšení mechanických, akustických a tepelných vlastností 
lze přidávat rovněž textilní odpady zvláště ze syntetických vláken. Tvrdé textilní odpady, které 
nelze zpracovat na spřadatelná nebo rounotvorná vlákna, se mohou použít jako plnivo ve 
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stavebnictví. Granulát z těchto odpadů může sloužit jako nehutněný izolační materiál, např. pro 
plovoucí podlahy, dvousložkové podlahy a sádrokartonové desky, 


• při výrobě čisticí textilie z celulózových vláken textilního odpadu, která mají vysokou nasákavost 
a lze je snadno regenerovat (neobsahuji-li těžce oddělitelné kovové příměsi, třísky nebo brusiva),  


• při výrobě lešticích látkových kotoučů, které se používají k povrchové úpravě kovů, dřeva, 
plastů i jiných hmot, 


• při výrobě využití granulátu ke zlepšení půdních podmínek.  


 
4.5 Textilní odpad zpracovaný destrukčními způsoby 


• na regranulát - odpady z výroby syntetických vláken a odpady z textilního průmyslu (syntetická 
vlákna, nitě, odstřižky, textilní podlahoviny) jsou vhodnou surovinou pro zpracování v 
chemickém průmyslu a jeho dalšího zpracování na plastové výrobky vstřikováním nebo 
vytlačováním. Rovněž je možno tento odpad uplatnit k úplnému odbourání polymeru až k 
výchozímu monomeru.  


• na bílkovinné krmivo - vlněné odpady lze takto upravovat vzhledem ke kreatinové složce. 
Předpokladem využití vlněného odpadu je jeho čistota, především vyloučení syntetických vláken, 


• na hnojiva a ke kompostování - zcela podřadné textilní odpady, které je možno pokládat spíše za 
prach, lze uplatnit při aplikaci biologické metody použití textilních odpadů. Hnojení prachem z 
truhláren, karbonizačním prachem a vlněnými odpady je starý způsob, kterému se dnes věnuje se 
zřetelem na potřebu kompostu znovu pozornost,  


• spalování textilního odpadu – účinná likvidace jako poslední východisko. Spalování textilních 
odpadů je vcelku energeticky příznivé, např. u běžných textilních odpadů je výhřevnost až 14 500 
kJ.kg-1 u textilních podlahovin dokonce 33 000 kJ.kg-1. Nepříznivou stránkou je vznik celé řady 
exhalačních látek, z nichž jsou mnohé toxické (zejména u syntetických materiálů). Některé textilie 
mají samozhášivou úpravu. Za pozornost stojí také spalování textilních odpadů spolu s jinými 
netextilními odpady (dřevními pilinami, papírem, uhelným prachem aj.) ve formě briket, 
vyrobených briketovacími lisy.  Spalování připadá v úvahu pouze ve specializovaných zařízeních 
pro termickou likvidaci odpadů. 
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