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(54) Zpusob vyroby klobouénickych polotovara

Vyndlez se tykd zplsobu p¥edplsiovénf
srstinych pldstd klobounickych polotovard
v rotadnim bubnu stroje, ktery usnadnuje
@ zrychluje p¥iprevu vyroby e umoZnuje
z{skén{ n&kolike druhd plsti. V§roba klo-
bou¥nickych polotovard zahrnuje plésténf,
pedplsténi, ddle plstdn{ a velchovéni,
Podstetou je, Ze napldsténé a neodstfeddné
plésty se gtedpls%udi vzéjennymi nérazy
a pohyby pPi jejich roteci a/nebo p#i ro-
taci ze spoluplsobeni nevyh®dté vodnf léz-
n& s rovnomdrnym rozmist¥nim e gvihdenim
plédstd. Po ke%dé d11&f operaci p¥edplsto-
véni se provéddi odstfeddnf pldstd, které
se predplstujf po dobu { 8% 20 minut.
Plésty se predplstujfl v mnoZstvi 1 a%

5 1litrd nevyhidté vodni 14zn¥ ne hmotnost
| kg zpracovdvenych suchych pldsty, pii-

temZ jsou sloZené napil vg sn¥ru svislém

e p¥{&ném nebo se predplstujf vioZené do

pytlikd z textilnich meteridly.
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Vyndlez se tyké gzpisobu vyroby klobou¥nickych polotovard, ktery usnadnuje a zrychluje
p¥ipravu vyroby e umoZhuje ziskén{ n¥kolike druhd plsti. Vgrobe klobounickych polotoverd
zehrnuje pldst¥ni, predplstdni, plst¥n{ e valchovéni. Redenim podle vyndlezu je zjedno-
dulene operace predplst¥ni, na nii navezujf ji¥ bsin& poulivené delidf technologické ope-
race podle daného vyrobnf{ho postupu.

Po vzniku pldstu ne plésticim stroji, kdy Jsou jednotlivé chlupy e jejich vrstvy
mezi sebou drZeny pouze povrchovym napdtim teplé vody, nésleduje opersce piedplsténi,
Pri piedplst¥ni zdlei! nejvice na vzdjemném propletent Jednotlivych vratev e vldken,
Toto propletenf je zékledni a podminuje jekost vyrobku, rychlost a Jekost velchovédni
a do urdité mfry celkové kone¥né fyzikdlni paremetry findlnfho vyrobku. PFi pPedplsténi
zpravidla nedochdz{ ke zmenSeni pldstu co do plochy, sle plést se pouze zpevhuje, sby
bylo moZno provést nésledujfci pracovni opersce, tj. plst¥n{ a valchovéni, :

~ Plst¥ni je Zinnost, piti které dochdzi k prolnutf jednotlivych vrstev materidlu
- u pldstu. K plst¥ni se pouZfivé nap#. mnohovélcového zplsfoveciho stroje Bruyere spod.

Neproti tomu pfi valchovéni dochdzl pomoc{ tleku, ndrazd e t¥enf za spoluptisoben{
tepla @ valchovacich prostiedkd k %4douctmu zmenSeni piedplstdnych a zplst¥nfch poloto-
verd ne predepsenou miru, pPilem? se dosdhne potfebného zahudténi plsii e avident Jjeji
hmotnosti ne plo3nou jednotku, Velchovdni se provéddi nep¥. ne strojich Biwe, typ Bowe
ST 60 mexime &i Bowe P 360 ST,'mnohovélcovém stroji nepf. typu Strojtex, na kladivové
valde MH 650 apod. '

Znémy e dosud pouZiveny princip predplst¥nf spolivé v odstteddn{ pldstd v beliku,
v p¥iprav¥ placheté&, rozbaleni odstfeddnych bslfkd s pldsty, dédle v preloZeni pldstd,
zalotent hlavy, odpodftdni pléstd, svinutl pldstd do smotku, vloZeni smotku do stroje,
hromsdném pPeloZeni pléstd, jednotlivém pPeloZeni pldstd cca o 60°, odloZeni zplat¥nych
pléstd e jejich tremsportu k dals{ pracovni opereci, pek v odstiedénf a sulen{ plechetek.

Vy8e uvedené ukony, zejména pbeklddént pldstd 8 Jjejich svinut{ do smotkd, vyZeduji
znagnou fyzickou ndmehu. Precovni opersce je ZasovE e ekonomicky nérodnd s musf byt
provédéna odborn¥ vySkolenou pracovni silou.

Uvedené nevyhody na minimum omezuje zpisob vyroby klobou&nickych polotovard podle
vynélezu, jehoZ podstats spodivd v tom, Ye neplést¥né neodst¥eddné pldsty, zabalené nep¥.
v jutové plachetce, se predplsinjf v rotujic¢im bubnu stroje 8/nebo pii jejich roteci
pomoci nérazd & pohybd za spolupiscbent nevyhidté vodni l4zn§, prifemf pldsty jsou rovno-
m¥rnd zvlhieny, vodni lézn{. Po kaZdé Afl¥{ operaci piedplstdni, to je pted zastevenim
stroje e vyjmutim pléstd z bubnu, se p:o&édi odatPed¥ni pldsti, :

Piedplsténi naplédsténych pléstd v rota¥nim bubnu stroje se provddi jednek bez pouZiti
vodn{ l4zn& a/nebo s pou¥itim vody po dobu 1 =% 20 minut. MnoZstvi pouzité vody se voli
v rogmezi | 8% 5 litrd ne | kg zpracovédvanych suchych pldstd v rotujfcim bubnu stroje.

Pro dosaieni rovnom§rného pi‘edplsidni se plésty-umisiudi do bubnu stroje sloZené
nepil ve sméru svislém i pFidném a jsou v§hodn& uloZeny do pytliki z textilnich materidld
po cca 10 kusech v kaidém pytliku. Pytliky se pro zemezen{ rozptyleni obsshu zevazuji.

Rotaci bubnu étroje dojde k vzédjemnému zplsténi vidken, to znsmend k takovému prolnuti
e zpevnéni jednotlivjch vrstev, které pek umozn{ prejf{t k intenzivnéjsimu vicendsobnému
zplslovdnt polotovard bud ne mnohovdlcovém zplslovacim stroji, nepf. typu Bruyere, Cessé
apod., nebo se podrobi zplsiovéni e velchovéni op&t v rotujfcim bubnu stroje ze spolupl-
sobeni velchovao{ 14zn8, pPiZem# po doseZeni po¥adovanych rozmérd se polotovery odstie-
duj{ a susf s ndslednym vicendsobnym zprecovénim na mnohovdlcovém stroji.
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Po pfedplstini v rotudicim bubnu stroje, kde dojde jiZ k uvolndni pldstd z balfku,
se polotovary mohou zpracovat rovan&i v rotujicim bubnu, kde mifsto valchovaci l4znd se
polotovary pfi zplsfovéni a valchovéni na poZedovand rozm&ry zkrdpl vodnim vaelchovacim
prost¥edkem, ktery obsehuje 0,5 a% 1 % hmotnostnf v pou%itém mnozistvi vody velchovénim
textilnich pomoenych prost¥edkl, nader ndsleduje bez odstfed¥ni a suSenf{ polotoverd op&t
vicendsobné zplstoveni ns mnohovélcovém stroji. :

Vlestni zplslovédni e valchovénf polotovart zkropenych vodnim valchovacim prostfedken
v rotujfcim bubnu stroje se provddf zs teploty prostFedf 40 °C nebo o% 100 °C. P¥i tomto
zpisobu vyroby kloboudnickych polotoverd s poufitim zkrdp&ni vodnim velchovecim prostiedkem
se zvySuje hmotnost zprecovdvenych suchych polotovari aZ na 300 % Jejich pivodni hmotnosti.

K zpracovédni kloboudnickych polotoverd v rotadnim bubnu lze nap¥. vyuZit &isticfho
stroje Bowe ST 60 maxime, ktery také pln& vyhovuje pro valahovéni ve valchoveci ldzni.
Tento stroj je fizon'brogramovou kartou, Poufitd velchoveci lézen z chlorovanych a fluoro-
venych derivdtd metanu, etanu @ etylenu je sloiena nepf, z trichldretylenu, tetrachlér-
etylenu; fludrtrichlérmetanu, trichlérfluérmetenu, trifludrtrichdéretsnu spod. s obsshem
0,01 a% 0,03 % hmotnostnich z hmotnosti velchoveci 14zn¥ zmin¥nych velchovacich textilnfch
pomocnych prostfedkd, které jsou nepi. sloZeny z kombinace derivétld mestnych kyselin a
povrchové ektivnich 14tek, nebo z esteru kyseliny fosforedné, pripedné z kondenzaéniho ’
prostiedku amidu mastnych kyselin ..apod.

‘

Bshem zplslovénf a velchovéni polotovarﬁ se postupnd zvySuje teplots, napi. tetra-
chldretylenové vaelchovac{ ldzn¥ o% na 40 C ddle postupnd zvy3uje tlek v rotainim bubnu
stroje doplhovénim mno¥stvi chlorovenjch a fiuorovanych derivéti metenu, etanu, etylenu
ne uvedeny obssh 0,01 a% 0,03 % hmotnostnich z hmotnosti l4zn¥ pouZitych valchovecich
textilnich pomocnych prostfedkd, &imZ je za téchto podminek dosefeno vyS3{ intenzity
velchovén{. lnoZstvi tetrachldretylenu ve velchovaci 1ldzni pFevyduje hmotnostn¥ pétihésobn&
a% Sedesdtip&tindsobn¥ vloZené mnoZstvi suchych baelikd s pldsty do rotujfcfho ‘bubnu stroje.

Ne mnohovAlcovém iplsiovacim stroji se realizuje dohotoven{ kloboudnickych polotovary
bez velchovaci lézn¥ e s postupn¥ rostoucim pfitlekem pracovnich véled stroje na polotovary,
které se nejprve valchuji smérem do bokd & pek sm¥rem hlevou dopfedu. P¥i niZ¥3¥fm p¥{ftlsku
praéovnich vdled zplsfovacfho stroje je provédd&no plsténi polotovard bez kmitdni pracov-
nich vélcd do stren. Pro zvy3enf pfftleku precovaich vdlcd stroje kmitd do stren dolnf
fads snebo hornf ‘#adé vdled. Po ukondeni zplsiovénf na mnohovdlcovém strodi se polotovary
zpracovédvajl jiZz b&Znym zp&sobem.

VyuZitim vyndlezu je vylou¥ens monotonni rudnf fyzicky naqéhavé prdce, projevujfci
se u stdvajfcfho zpisobu piedevdim pPi operaci predplsténf. Celd pracoini»operacg Je ve
znalné mife automatizovéna, rudn® se provédd{ pouze vklddéni balikd do rote¥nfho bubnu '
stroje, vyjimédnf piedplst¥nych polotoverd z bubnu-stroje, jejich pfelofenf{ a vyrovndnf.
Zpisobem piedplstdni podle vyndlezu dojde k velké uspoie pracovnich sil, k odstrsnsni
specidlnich jednod¥elovych predplstovacich stroji, k dspofe plachetek z vln¥ného nedostat-
kového vdleZkového sukna, -ddle k tspofe pracovnich ploch:e k vylouZeni Xasté nemocnosti z dd-
vodu nemofeni zép¥sti a zdn¥tlivych nemoci 2zdp¥stf. Rovn¥% se dosdhne podstatného sni%en{
spotieby vody e sniffeni spotPeby kyseliny sirové, V ndveznosti se pak sni%{ mnoZstv{
kyselych odpadnich vod, obsshujfcich proteiny.

0d1i3né technologické postupy zpracovéni kloboudnickych polotoveri se volf podle toho,
Jjeky typ vyrobku je tRebe zhotovit, zde tedy jde o v¥robek hladky, zdémi¥ovy, velurovy s
nebo specidlni velurové vyrobky. KaZdy typ vyrobkd vyZeduje specidlnf vyrobu plsti, ktersd
Je vyspecifikovdne v p¥ikladech. V3eobecn¥ je v3ek moZno konstatovat, %e pevnych tenkych
plsti se dociluje postupnym zvySovénim intenzity plst¥ni e valchovénf., Proto v zé&v&ru
piipravy klobou¥nickfch polotovari se velchuje p#i nejvy33fm tleku, teplot¥ a aciditi.
Zm&nou postupu pii vyrob& pelotoveri, nepi. sniZenim tleku a zm&nou tepelného refimu se
dociluje mé¥kikych plst{, které umoziuji snadn¥j¥{ vytafeni vldsku = tim i velurovou dpravu,
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Uvedené prikledy vystihuj{ zékledni postupy pro doseZeni vhodnych plsti, které jsou
surovinou pro vyrobu zékladnich typd vyrobkd, to Je od m¥kkych e% po tvrdé plsti,

P¥rikled 1

15 balikd 8 neodsifed¥nymi pldsty se vioZi do bubnu stroje pro chemické &ist¥ni,
ktery mé obssh 1 000 litrd, Viko stroje se uzavie s pfes ddvkovad chemikdlif se do bubnu
neddvkuje 20 litrd studené vody. Optimélni ddvke vody u dobré plstici srsti je 2,6 kg
na 1 kg pldsti. Velchovaci hodiny se nastavi ne 5 minut @ stroj se uvede do chodu. Buben
'se otd¥{ rychlostf 28 ot/min @ obsah bubnu tvo¥i plésty s prfdevkem vody. PouZity stroj
je typ Bowe ST 60 faxima nebo Biwe P 360 ST.

Plésty jsou zplstovdny pomoci pohybu e nérezu v rotujfcim bubnu, VloZené baliky se
ssmovolnd rozbalf, tekie jednotlivé kusy se zplstujf v rizn¥ slofeném e pokrdendm- stavu,
phitem? se v podstatd zachovévd jejich tvar, deny, pti neplésténi. Po zesteveni stroje se
viko otevie, polotovary se vyjmou, ne precovnim stile se rudng vyrovneji e predajl ke
zprecovdni na mnohovélcovém zplstovacim stroji typu Bruyére.

Na stroji Bruyére jsou zpracovdvény bez valchovaci ldznd. Z celkovych 14 prichodd se
4 prichody provddi p¥l niidfm. pF{tlaku pracovafch védlcl bez jejich kmitu, Pracovni mezers
%inf 10 mm, Polotovery se velchujf nejdfive sm¥rem do boku. Pak se zvyS{ tlak védlcd,
pracovni mezera se uprevi na 9 mm a polotovery se vklddej{ 2 x hlavou dop¥edu bez kmitu
pracovaich védlcd a dédle 3 ; bokem s kmitem dolnfch pracovnich vélcd.

Pek se op¥t zviii tlek precovnich véled s pracoval mezerou 8 mm e polotovar& se vkld-
daji do stroje 3 x bokem, 2x hlavou dqéfedu, pri¥em#- horni i dolni ¥eda vélcd kmitd do
stran. Po ukonden{ se polotcvary prohlédnou, odstrani se pripadné zdvelky s nésleduje
jejich dalsf zpracovéni Jif bdinym zplsobem. S o

- Kloboudnické polotovery vyrobené timto postupem jsou vhodné pro vBechny druhy vyrobkd
to znemend hladké, zémi¥ové, welurové a specidlni velurové vyrobky.

Pri{kled 2

Predplatdni se provede jeko u p¥fkladu 1, aviak bez pffdavku vody. Polotovary se viak
nevyjimeji 2 bubnu Zisticfho stroje a po pétiminutovém piadplsténf'se»vyjmou pouze jutové
plachetky. Do pracovni ¥dsti ¥isticiho stroje se nepustl ze zésobnfku tanku 150 litrd
40 °C teplé vody s pokraluje se ve valchovédnf{ 8 minut. Pek se polotovery vyjmou, prohlédnou
a opravi. Velchovaci 14zen se pielerpd zp¥t do zdsobniho tanku. Po prohlédnutf se polotovery
znovu vlo%i do bubnu stroje. '

Ze zéaobnfku tenku se nepusti 200 litrd studeného tetrachléret&lenu a 100 ml Atensolu
WF,-cBZ Je xombinace specidlnich derivétd mestnfch kyselin e povrchovd aktivnfch létek.
Pak se pokraluje 5 minut ve velchovén{ s reveranfim pohybem bubnu., Po 5 minutéch se pfipusti
delsfch 200 1itrd tetrachldretylenu a zapne se vytép&n{ bubnu s nestevenim termostatu ns
40 9 @ valchuje se daldich 5 minut. Pek se napusti del¥fch 200 litrd 40 oC teplého tétra-
chléretylenu z vyh¥fveciho tenku &, 1 @ valchuje se 8% polotovary dosdhnou pPedepsenych
roznérid. ) )

Timto zplsobem se zvys{ tlek 2 tim i intenzite velchovéni, Cely pribsh je Ffzem progra-
movou. kertou a prom¥nnd dobe velchovéni je ${zena valchovecimi hodinemi, které jsou propojeny
s programovou kertou signalize¥nim zeffzenim. Po docf{leni pPedepsenfch rozm¥rd se polotovary

‘odstPedl, prifemi 1/3 14zn§ jde do destilace a 2/3 ldzn¥ se vreef do tenku 8. 1. Doplhovédn{

tetrachléretylenu se provédi z tenku &, 3, % destilace. Psk se polotovary v bubnu usulf,
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Po vyrovndni polotovarl ndsleduje 10 prichodd na mnohovdlecovém zplstovecim stroji
typu Strojtex. Dohotoveni polotoverd se provddl jiZ b¥Znym ;p&sqbem.

K valchovdni polotover8 ve velchoveci ldzni se naep#. poufije ¥isticfho stroje Biwe
ST 60 mexima,

lifsto pouZitého valchovaciho textilnfiho pomocného prost¥edku ne bédzi kombinace de-
rivdtd mestnych kyselin a povrchovd sktivnich ldtek, jeko je Atensol WF, lze pouZit
stéjného mnoZstvi Rucosalu WML, coZ je ester kyseliny fosfore¥né nebo lze jelt& poufft
Ultravon SL-IWA, coZ je kondenzalni produkt emidu mastnych kyselin, PouZit je moZno
i jiné vhodné velchoveci textilnf pomocné prostiedky.

Ne misto tetrachldretylenové lézn¥ je moZno pouzit ldzn¥ s obsshem jiného chloro-
veného anebo fluorovaného derivdétu etylenu, etsnu, metenu nebo-podobného orgenického
rozpoudt¥dla. PouZity tetrechléretylen je zemdnitelny zz trichldretylen, fludririchlér-
metan, trifludrtrichléretsn, pifpadn& trichlérfludrmetan spod. V piipadé pouziti fludr-
trichldrmetanu se pak mfsto 200 litrd ddvkuje 220 litrd vzhledem k jeho ni%3{ specifické
hmotnosti. P¥i pouzit{ trifludrtrichloretanu zistdvé ddvkovéni stejné jsko u tetrachldr-
etylenu, )

PPiprava polotoverd podle tohoto p¥ikladu je vhodnd pro virobky hladké, zémiZové,
velurové i specidlnf velurové,

Pr{klad 3

Pfedplsténi se provede jako u p¥fkladu 1, s tim rozdilem, Ze do bubnu stroje se
nepfidéd voda. Vyrovnené polotovery se znovu vloZ{ do bubnu stroje. Pomoci Serpadla se
skropf 20 litry vody s obsehem 100 ml Atensolu WF, co% je kombinece derivétd mestngch
kyselin e povrchové sktivnich ldtek, Krom¥ Atensolu WF lze pou%it Rucossl WML, Ultravon
SI-IWA apod,

Stroj se uvede do chodu a pii teplotd 40 % v pracovnim prostoru &istictho stroje
Bowe ST 60 maxima se polotovary zplsiujf po dobu 10 minut. Pek se polotovary vy jmou,
pfeloZi, vyrovnaji, prohlédnou a znovu vloZi do bubnu stroje. Teplote v pracovnim prostoru
je zvy8ena na 80 %C a stroj se uvede do .chodu. Polotovary se valchujf s kontrolou v p&ti-
minutovych intervalech a% do doseZfeni poZadovanych rozméri. Pak se bez odstFeddnl o suSent
preddveji k dohotoveni na mnohovdlcovém stroji Mezzera, typu FRD.

Uprave je vhodnd pro velurové a specidlnf velurové vyrobky.

Pr{klad 4

Dvacet polyemidovych pldténgch pytlikd se neplni viZdy po 10 ks neodstfeddnymi pldsty,
ve vrchnf ¥dsti se zavéZou s vloii do bubnu stroje. Cesové relé se nestavi na 2 minuty
a stroj se uvede do chodu. Buben sé otd¥f rychlost{ 28 ot/min. Poufit} stroj musf mft
perforovany buben o celkovém primdru } 200 % | 300 mm e mus{ soudasnd slou?it jako od-
st¥edivka.

Plésty jsou predplsiovény pomoci pohybd .e nérazd v rotujicfm bubnu stroje. Smér
piedplstdni lze do urdité miry ovlivnit rdznym sloZenim pléstd pred jejich vloZenim do
pytliki., Nejrovnom¥#rn&jsiho pfedplst¥ni se doséhne sloZenim pldstd napil ve sm&ru svislém
a podélném. Po uplynuti 2 minut se provede odst¥edsnf, pytliky s pldsty se ze stroje
vyjmou, rozbali e pldsty se pleloif o 60°, pak se op&t sloZi, vloZi do pytlikd a tyto se
opét vloii do bubnu stroje., PPidd se 120 litrd vodni nevyhifdté 14zng, odstPedovdnt se

uvede do chodu na dobu 20 sekund eby se dosdhlo rovnomdrného rozmf{st¥ni a zvlh&eni pldstd
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ne 250 a% 300 % vlhkosti. Pldsty se pek opét pFedplsiujf po dobu 2 minut, Po odstFed¥ni se
pytliky s predplstdnymi polotovery ze stroje vyjmou, polotovery se ru¥nd vyrovneji e pfe-
deji k delsimu zprecovéni podle b¥Zného technologického postupu.

PREDMET VYNLLEZU

1. Zpisob vyroby kloboudnickych polotovard, zehrnujici plésténi, predplstdni za Ufelem
zpevnéni pléstd, ddle plst¥ni pii kterdm dochdzf k prolnuti jednotlivych vrstev meteridlu
u pldstd a valchovdni pldstd pomocf tleku, ndrezd a tfeni za spolupisobeni tepls & velcho-
vacich prostiedki za qelem pofadoveného zmendeni predplsténych a zplsténych polotovari
na predepsanou miru e docilent potfebného zshudtdni plsti vietnd zvySeni jejf plodné
hmotnosti, pri¥em# po docileni poZadovanych rozmérd se polotovery nédsledn& p¥{padn¥ od-
stfedl @ subi s/nebo dohotovi ns mnohovdlcovém stroji, vyznafeny tim, Ze napléstdné @
neodstfed¥né pldsty se pfedplsfuji vzéjemnymi ndrezy e pohyby pii jejich rotaci 8/nebo
p¥i roteci za spolupisobeni nevyhtdté vodni lézn¥ s rovnomdrnym rozmfsténim & zvlhienim
pldstd, pri¥em% po kaZdé df{1&{ opersci predplstovdni se provadil odstieddni pldsti.

2. Zplsob vyroby klobou&nickych polotovard podle bodu 1, vyznaleny tim, Ze plésty
se predplsfujf po dobu 1 aZ 20 minut. :

3. Zpﬁsob vyroby kloboudnickjch polotoverd podle bodu 1, vyzne¥eny tim, Ze plésty se
predplstujf v mnoistvi | a% 5 1itrd nevyhidté vodni ldzn¥ ne hmotnost 1 kg zpracovévanych
suchych pldsti.

4. Zpisob vyroby klobou&nickych polotovard podle bodu 1, vyzneteny tim, %e plésty
se pfedplsiuji slofené nepil ve sméru svislém = p{éném,

5. Zplisob vyroby kloboudnickych polotoverd podle bodu 1, a/nebo 4, vyznaleny tim,
%e pldsty se predplstujf vliozené do pytliki z textilnich meteridld.
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