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Termoplasticky polymémy materil sa vytlali z taveni-
ny za vzniku viacvldknového pradiva (2), ochladi sa a
omotéva sa okolo najmenej dvoch navzijom sa nedoty-
kajacich pohafianych vytahovacich valcov (14, 16),
ktoré si obklopené krytom (12), potom sa zbiera za
vzniku rina (40) a viaZe sa za vzniku pradeného netka-
ného produktu. Vytahovacie valce (14, 16) p6sobia
taZnou silou na viacvliknové pradivo (2) tak, aby sa
uskutotnilo vytiahnutie roztavené¢ho viacvldknového
pradiva (2) pred Gplnym stuhnutim. Kryt (12) umoz-
fiuje samo&inné zaloZenie pradiva (2) okolo vytahova-
cich valcov (14, 16). Pneumaticka dyza (32) umiestne-
na na vystupnom konci (24) krytu (12) pomaha pri
kontakte viacvldknového pradiva (2) s vytahovacimi
valcami (14, 16), aby ulahtila pdsobenie rovnorode;
taZnej sily a vypudzuje viacvliaknové pradivo (2) v
smere jeho dizky smerom k nosi¢u (38), kde sa zbiera.
UmoZituje sa rychla vyroba vysoko rovnorodého pra-
deného netkaného produktu.
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radeney
Spobsob vyroby/ ~ :extilie a zariadenie na jeho uskutoéfiovanie

Oblast' technik

Pradené netkané textilie su déleZitymi obchodnymi artiklami na pouzitie
v spotrebitel'skej a priemyselnej oblasti. Tieto produkty maji bezne vzhlad a kvality
textiiu a su vhodné ako zlozka jednorazovych plienok, v automobilovych
aplikaciach a vo vyrobe lekarskych odevov, bytového zariadenia, filtradnych médii,
podkladov kobercov, substratov zméakCovadiel textilii, streSnych pistencov,
geotextilii, atd.

Doterajsi stav techniky

Podia doterajSieho stavu techniky sa roztaveny termoplasticky polymémy
material pretlaca cez zvldknovaciu dyzu, ¢im sa vytvara mnohoviaknové pradivo,
ktoré sa vytahuje, aby sa zvySila hizevnatost, prechadza cez chladiacu zénu, kde
dochadza k tuhnutiu, zbiera sa na nosici, &im vytvori textilia, a spaja sa, éim vznika
pradend textilia. Vytahovanie pradiva vytlateného z taveniny sa v minulosti
uskutocniovalo prechodom cez pneumaticka urychlfovaciu dyzu alebo namotavanim
na pohanané vytahovacie valce. Zostava pristrojov vyuzivajuca vytahovacie valce
aj prad plynu je uvedena v americkom patente ¢. 5,439,364. Zariadenie pouzité na
vyrobu pradenych netkanych vyrobkov v minulosti oby¢ajne vyZzadovalo pomeme
vysoké investicné naklady, viacero spriadacich pozicii, velké objemy vzduchu
a/alebo predstavovalo nedostatky denierovej variability, ked bola ciefom rychla
ekonomicka vyroba netkaného produktu.

Medzi ciele predlozeného vynélezu patria tieto:
- poskytnut' zlepSeny postup na vytvaranie pradenej textilie.

- poskytnut’ postup na vytvéranie pradenej textilie, ktory mozno vykonavat
rychlo, pricom sa ziska v zédsade rovnorody produkt s uspokojivou rovnovahou
viastnosti.



- poskytnGt postup vytvarania pradenej textilie, ktory je pomerne
pouzivatelsky priatelsky a ponuka moznost rutinne vyrébat kvalitny netkany
produkt bez neZiaduceho namotavania sa na valice.

- poskytnut' zlepdeny postup na vytvaranie pradenej textilie, kde sa pradivo
moéze samodinne zakladat okolo valcov a vyZaduje miniméalne zasahovanie
operatora.

- poskytnutie zlepSenej technologie, ktora je flexibilnd vzhladom na
chemické zloZzenie termoplastickych polymémych materidlov spracovatelnych
z taveniny, ktoré slizia ako vychodiskovy materiél.

- poskytnutie postupu, ktory je schopny pri dobrej denierovej kontrole
spolahlivo produkovat v zasade rovnorody fahky pradeny produkt pri pomeme
vysokych rychlostiach pradenia, dalej

- poskytnat' zlepSeny postup na vytvéranie pradenej textilie s umoznenim
znizenych investiénych nakladov ako aj znizenych prevadzkovych nakladov.

- poskytntt' postup na vytvaranie pradenej textilie, kde si mozné znizené
prevadzkové néklady vzhladom na poziadavky na prud vzduchu v porovnani s
doterajsim stavom techniky s pouzitim vzduchovej dyzy na vytahovanie.

- poskytn(t' zlepSené zariadenie na vytvaranie pradenej textilie.

Tieto a dalgie ciele ako aj rozsah, povaha a vyuzitie vynalezu budu zrejme
odbomnikom v oblasti technolégie netkanych produktov z nasledujuceho
podrobného opisu a pripojenych néarokov.

Podstata vynalezu

Zistilo sa, Ze v postupe vytvérania pradenej textilie, kde sa roztaveny
polymémy material spracovatelny z taveniny pretlaa cez viacero vytlaéacich
otvorov, &im sa vytvara viacvidknové pradivo. Viacvléknové pradivo sa vytahuje,
aby sa zvysila jeho hiZevnatost, prechédza cez chladiacu z6nu, kde prebehne
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tuhnutie, zbiera sa na nosiéi, ¢im vytvori textiliu, a spaja sa, &im vytvori pradenu
textiliu. ZlepSené vysledky sa dosiahnu, ked viacvlaknové pradivo prechadza
v smere svojej dizky oblastou medzi chiadiacou zénou a nosi¢om, kde sa omotéava
okolo najmenej dvoch navzédjom sa nedotykajucich pohananych vytahovacich
valcov. Tieto valce si obklopené krytom na miestach, kde sa ich viacviaknové
pradivo dotyka tak, Ze vstupny koniec krytu prijima viacvidknové pradivo a tazna
sila posobi na viacvlaknové pradivo najmd posobenim nedotykajucich sa
vytahovacich valcov tak, aby sa uskutoénilo jeho vytahovanie pri vytlacacich
otvoroch. Na viacvldknové pradivo dalej pésobi dalSia tazna sila prechodom cez
pneumatickii dyzu umiestnend na vystupnom konci krytu, ktory pomaha pri
kontakte viacvlaknového pradiva s navzéjom sa nedotykajlcimi vytahovacimi
valcami a vypudzuje viacvlaknové pradivo v smere jeho dizky z vystupného konca

krytu smerom k nosicu.

Zariadenie na vyrobu pradenej textilie podla vynalezu obsahujuce

nasledujlice ¢asti v kombinacii:

a) viacero otvorov na vytladanie taveniny schopnych vytvarat viacvlaknové
pradivo pri vytlaéani roztaveného termoplastického polymemeho materialu,

b) chladiacu zénu schopnu spdsobit stuhnutie roztaveného viacvlaknového
termoplastického polymérového pradiva po vytlaeni taveniny,

c) najmenej dva navzdjom sa nedotykajice poharnané vytahovacie valce
umiestnené za chladiacou zénou, ktoré su obklopené na miestach, kde sa
viacvlaknové termoplastické polymérové pradivo dotyka valcov, krytom so
vstupnym a vystupnym koncom, a ktory je konStruovany tak, Ze je schopny
zachytavat' viacvidknové polymérové pradivo, pricom vytahovacie valce su
schopné pdsobit' taznou silou na viacvldknové termoplastickeé pradivo tak,
aby sa dosiahlo jeho vytiahnutie pri vytlatacom otvore,

d) pneumatickd urychfovaciu dyzu umiestnend na vystupnom konci krytu, ktora
je schopna napomahat kontaktu viacviaknoveého termoplastického
polymérového pradiva s navzdiom sa nedotykajicimi pohananymi
vytahovacimi valcami a dalej je schopna vytlaéat' viacvidknove termoplastické
polyméme pradivo v smere jeho dizky z vystupného konca krytu,
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e) nosi¢ umiestneny v uréitej vzdialenosti pod pneumatickou urychlovacou
dyzou, ktory je schopny zachytavat' viacvidknové termoplastické polymérové
pradivo a ulah&ovat jeho kladenie tak, ze sa vytvori textilia, a

f)  viazacie prostriedky schopné viazat' viacvlaknové termoplastické polymérové
pradivo po vytvoreni textilie, ¢im sa vytvori pradené textilia.

Prehlad obrézkov na vykresoch

Obr. 1 je schematickym zndzomenim zostavy Casti zariadenia podla
predlozeného vyndlezu, ktora je schopna uskutoéhovat zlepSeny postup vyroby
pradenej textilie podl'a predloZzeného vynalezu.

Obr. 2 podrobnejie ilustruje na priereze povahu polymérovych list, ktoré
mézu byt umiestnené v oblastiach, kde kryt prichadza k vytahovacim valcom, aby
sa ziskal v zdsade kontinualny kanal.

Opis uprednostiiovanych uskuto&neni

Vychodiskovym materidlom na pouzitie vo vyrobe pradenej textilie je
termoplasticky polymémy materidl spracovatelny z taveniny, ktory sa da vytlacat
z taveniny tak, aby tvoril kontinuaine vidkna. Medzi vhodné polyméme materialy
patria polyolefiny, napriklad polypropylén, a polyestery. Izotakticky polypropyién je
uprednostiiovanou formou polypropylénu. Osobitne vyhodny izotakticky
polypropylén vykazuje rychlost’ te¢enia taveniny priblizne 4 az 50 gramov/10 minut
podla uréenia ASTM D-1238. Polyestery sa bezne vyrébaju reakciou aromaticke;
dikarboxylovej kyseliny (napr. kyseliny tereftalovej, kyseliny izoftalovej, kyseliny
naftaléndikarboxylovej, atd.) a alkylénglykolu (napr. etylénglykolu, propylénglykolu,
atd.) ako diolu. V preferovanom uskutoéneni je polyesterom predovSetkym
polyetyléntereftalat. Osobitne vyhodny polyetyléntereftalatovy vychodiskovy
material ma intrinzicka viskozitu (1.V.) priblizne 0,64 a2 0,69 (napr. 0,685) gramov
na deciliter, teplotu sklovatenia priblizZne 75 a2 80 °C a teplotu topenia priblizne
260°C. Taku intrinzickd viskozitu mo2no stanovit, ked sa 0,1 g
polyetyléntereftalatu rozpusti v 25 ml rozpustadla pozostavajiceho zo zmesi



jedného hmotnostného dielu kyseliny trifludroctovej a jedného hmotnostného dielu
dichlérmetanu, priCom sa pouzije viskozimeter Cannon-Fenske €. 50 pri 25 °C.
DalSie kopolymerizované jednotky v polymémom retazci iné ako
poyletyléntereftaldt mézu byt volitelne pritomné v malych koncentraciach.
V polyesterovom pradive mdézu byt pritomné aj vidkna polyetylénizoftalatu v malych
koncentraciach, aby vysledna textilia l'ahs$ia podliehala tepelnému viazaniu. Medzi
dal$ie reprezentativne termoplastické polyméme materidly patria polyamidy (napr.
nylon-6 a nylon-6,6), polyetylén (napr. vysokohustotny polyetylén), polyuretén, atd.
Kedze technolégia podla predlozeného vynélezu je pomeme pouzZivatel'sky
priatelska, je dalej mozné vyuZit recyklovany a/alebo odpadovy termoplasticky
polymémy materidl spracovatefny z taveniny (napr. recyklovany
polyetyléntereftalat).

Ked je vychodiskovym termoplastickym polymérmym materialom polyester
(napr. polyetyléntereftalat), odporiiéa sa, aby sa jeho polyméme Castice vopred
upravili zohrievanim s mieSanim pri teplote nad teplotou sklovatenia a pod teplotou
topenia pocas dostatoéne dihého &asu, aby sa vypudila vihkost' a aby sa dosiahla
fyzikaina modifikdcia povrchu Eastic tak, aby boli v zésade nelepkavé. Také
predbezné spracovanie ma za nasledok usporiadanie alebo krystalizaciu povrchu
gasticového vychodiskového materiélu a potom lepSie umoziiuje tok polymérnych
gastic a ich prenos ahko ovladatelnym spsobom, ked sa dodévaju do zariadenia
na vytlaéanie taveniny. Bez takého predbezného spracovania maja polyesterové
castice tendenciu zliepat' sa. Vychodiskové materidly, ako je naprikiad izotakticky
polypropylén, sa nemusia takto upravovat, pretoze im tato tendencia k zlepovaniu
prirodzene chyba. Obsah vihkosti polyetyléntereftalatového vychodiskoveho
materiélu pred vytla¢anim by nemal presahovat' 25 ppm.

Z taveniny spracovatefny termoplasticky polymémy materiél sa zahreje na
teplotu nad bodom topenia (napr. bezne na teplotu priblizne 20 az 60 °C nad
bodom topenia) a pretlata sa cez viacero otvorov na vytlaCanie taveniny (t.;.
zvlakhovaciu dyzu s viacerymi otvormi). BeZzne sa polymérny material tavi pri
prechode cez vyhrievany extrudér, filtruje sa pri prechode cez spriadaci uzol
v spriadacom bloku a pretlada sa cez vytlagacie otvory pri kontrolovanej rychlosti
pomocou davkovacieho &erpadla. Je délezité, aby sa 2z roztaveného



6

termoplastického polyméru odstranili akékolvek tuhé castice, aby sa zabranilo
zapchatiu otvorov zviéknovacej dyzy. Velkost' vytlacacich otvorov sa voli tak, aby
sa umoznila tvorba viacviaknového pradiva, kde jednotlivé vidkna maja
pozadovanu denierovi hmotnost po vytahovani alebo elongécii pred Uplnym
stuhnutim, ako je opisané dalej. Vhodné priemery vytlaéacich otvorov sa bezne
pohybuji od priblizne 0,254 do 0,762 mm. Prierezy tychto otvorov mézu byt
kruhové alebo iné, napriklad trojlaloéné, osemlaloéné, hviezdovité, tvaru kosti, atd’.
Pri polyetyléntereftalate sa bezne pouzivaju tlaky v spriadacom uzle v hodnote
8 268 aZ 41 340 kPa a pri izotaktickom polypropyléne sa pouzivaju tlaky priblizne
6 890 az 31 005 kPa. Ked je vychodiskovym materidlom polyetyléntereftalat, bezné
prietoky polyméru sa pohybuju od 0,4 to 2,0 g/min/otvor, a ked je vychodiskovym
materidlom izotakticky polypropylén, bezné prietoky polyméru sa pohybuju od 0,2
do 1,5 g/min/otvor. Pocet vytladacich otvorov a ich usporiadanie méze byt' velmi
rozliéné. Tento podet vytlaéacich otvorov zodpoveda poétu vidken planovanych pre
vysledny viacviaknovy materidl. Pocdet vytla€acich otvorov sa mdZe napriklad
bezne pohybovat od priblizne 200 do 65 000. Také otvory sa bezne umiestiuju
v hustote od priblizne 2 do 16 cm® V uprednostiiovanom uskutoéneni su vytiacacie
otvory usporiadané v priamkovom usporiadani (tj. ako priamkova zviaknovacia
dyza). Také priamkové zvldkihovacie dyzy mézu mat' napriklad Sirky priblizne 0,1
aZ 4,0 metra alebo viac v zavislosti na Sirke pradenej netkanej textilie, ktora sa ma
vytvorit. Alternativne mozno pouzit' viacpoziéné spriadacie usporiadanie.

Chladiaca zéna schopna zabezpedit' stuhnutie roztaveného viacvlaknového
termoplastického polymérového pradiva po vytlaéeni taveniny je umiestnena pod
vytlaéacimi otvormi. Roztavené viacvidknové pradivo prechadza v smere svojej
dizky cez chladiacu z6nu s plynom s nizkou rychlostou a velkym objemom, kde sa
pokial moZno chladi v zasade rovhomerne bez neziaducej turbulencie. V chladiacej
z6ne roztavené viacvldknové pradivo prechadza z taveniny do polotuhej
konzistencie a z polotuhej konzistencie do celkom tuhej konzistencie. Pred
stuhnutim v polohe bezprostredne pod vytla¢acimi otvormi je viacvlaknové pradivo
podrobené vytahovaniu a orientacii polymémych molekdl. Plynna atmosféra
v chladiacej zéne pokial mozno cirkuluje, aby sa docielil efektivnejsi prenos tepla.
V uprednostiiovanom uskutoéneni postupu mé plynné atmosféra chiadiacej zény



teplotu asi 10 az 60 °C (napr. 10 az 50 °C) a s vyhodou 10 aZ 30 °C (napr. teplotu
miestnosti alebo nizSiu teplotu). Chemické zloZzenie plynnej atmosféry nie je pre
uskutodfiovanie postupu dodlezité za predpokladu, Zze plynna atmosféra nie je
nadmemne reaktivna s termoplastickym polymémym materialom spracovatelnym
z taveniny. V osobitne uprednostiiovanom uskutoéneni postupu je plynnou
" atmosférou v chladiacej zone vzduch s relativnou vihkostou priblizne 50 percent.
Plynna atmosféra sa s vyhodou zavadza do chladiacej zény s prieénym pridenim a
dopadé v zasade kontinudine na jednu alebo obe strany pradiva. Podobne mozno
vyuzit aj iné usporiadania chladiaceho toku. Typické dizky chladiacej zény sa
bezne pohybuji od 0,5 do 2,0 m. Taka chladiaca zéna mdze byt uzavretd a
vybavena prostriedkami na kontrolované odoberanie toku plynu, ktory sa do nej
zavadza, alebo mdZe byt jednoducho ciastoéne alebo celkom otvorena voci
okolitej atmosfére.

Stuhnuté viacvlaknové pradivo sa otaca okolo najmenej dvoch navzéjom sa
nedotykajicich pohénanych vytahovacich valcov, ktoré s obklopené krytom
v oblastiach, kde sa viacvidknové pradivo omotéava okolo valcov. V pripade potreby
mozno umiestnit jeden alebo viacero dodatoénych parov navzdjom sa
nedotykajicich vytahovacich valcov do série a podobne ich vybavit' rovnakym
kontinudlnym krytom. Viacvlaknové pradivo sa vacsinou otaéa okolo vytahovacich
valcov s uhlami obtaéania priblizne 90 az 270 stupfiov a s vyhodou s uhlami
obtagania v rozmedzi priblizne 180 az 230 stupiiov. Kryt je inStalovany v urCitej
vzdialenosti od vytahovacich valcov a poskytuje kontinudiny kanal, ktorym méze
pradivo volne prechadzat. Vytahovacie valce pdsobia taznou silou na pradivo tak,
aby sa dosiahlo jeho natiahnutie pri vytldéacich otvoroch pred Uplnym stuhnutim
v chladiacej z6ne. Na vystupnom konci krytu je umiestnena pneumaticka
urychfovacia dyza, ktord poméha pri kontakte viacvlaknového pradiva s navzajom
sa nedotykajticimi vytahovacimi valcami a vypudzuje viacviaknové pradivo v smere
jeho dizky z vystupného konca krytu smerom k nosi¢u, kde sa pradivo zhromazduje
tak, ako je opisané dale;.

Pohafané vytahovacie valce, ktoré sa pouzivaju podlfa predioZzeného
vynélezu, maju dizky, ktoré presahuju Sirku pradenej viacviéknovej textilie, ktora sa
tvori. Také vytahovacie valce mdzu byt vyrobené z liateho alebo sustruzeného



hlinika alebo iného trvanlivého materidlu. Plochy vytahovacich valcov su pokial
mo2no hladké. Bezné priemery vytahovacich valcov sa pohybuju od asi 10 do 60
cm. V uprednostriovanom uskuto&neni je priemer tazného valca priblizne 15 az 35
cm. Ako bude zrejmé odbornikom v technoldgii vidken, priemer valca a uhol
nataéania pradiva zvaésSa uréi priestorové postavenie vytahovacich valcov. PoCas
uskutoéfiovania postupu podia prediozeného vynélezu sa vytahovacie valce bezne
pohéanaji pri rychlosti povrchu v rozmedzi priblizne 1000 az 5000 alebo aj viac
metrov za minutu a s vyhodou pri rychlostiach povrchu v rozsahu priblizne 1500 az
3500 metrov za minutu.

Pohainané vytahovacie valce pdsobia t'aznou silou na viacvlaknové pradivo,
&im sa dosahuje podstatné vytiahnutie pradiva, ktoré prebieha na mieste v oblasti
nad Uplnym stuhnutim jednotlivych vidken v fiom pritomnych.

Pritomnost’ krytu obklopujiceho vytahovacie valce je kfucovym prvkom
celkovej technolégie predloZzeného vynalezu. Tento kryt je dostatoéne vzdialeny od
povrchov vytahovacich valcov, aby sa zabezpedil neruseny a kontinuélny uzavrety
kanal pre viacvlaknové pradivo, ktoré je namotané na vytahovacie valce, ako aj na
vedenie nepreruSovaného toku plynu z vstupného konca na vystupny koniec.
V uprednostiiovanom uskutoéneni vnUtoma plocha krytu nie je vo vécSe;
vzdialenosti ako 2,5 cm od vytahovacich valcov a nie v mensej ako priblizne 0,6
cm od vytahovacich valcov. Pneumaticka urychlovacia dyza v spojeni s vystupnym
koncom krytu spdsobuje, Ze plyn, napriklad vzduch, je vtahovany do vstupného
konca krytu, tecie hladko okolo pléch vytahovacich valcov nestcich viacviaknove
pradivo a vypudzuje sa smerom nadol z tejto pneumatickej urychfovacej dyzy. Kryt,
ktory definuje vonkajsiu hranicu tejto kontinudlnej cesty, je konStruovany ako
kapota okolo vytahovacich valcov a méze byt vyrobeny z akéhokolvek trvanlivého
materialu, naprikiad polymérych alebo kovovych materidlov. V uprednostiiovanom
uskutoéneni je kryt vyrobeny aspoii Ciastotne z priehfadného a pevného
polymémeho materiélu, napriklad polykarbonatového polymémeho materiaiu, ktory
umoziiuje pozorovanie pradiva zvonka. Ak je odstup krytu od vytahovacich valcov
privelky, rychlost prietoku plynu mé tendenciu sa prili§ znizovat, &im
nezabezpeduje dostatolny zlepSeny kontakt medzi viacvidknovym pradivom a
pohéaranymi vytahovacimi valcami.



Na dosiahnutie ¢o najlepSich vysledkov je vhodné ak je oblast vy-
medzeného toku plynu vytvorena v ramci krytu hladka a v zésade bez prekazok
alebo oblasti, kde by mohlo ddjst k rozptylu plynu pozdiz celej dizky krytu od
vstupného po vystupny koniec. Toto vyluéuje akékolvek podstatné prerusenie
alebo stratu toku plynu na niektorom mieste v priebehu krytu pocas
uskutoéiovania predlozeného vynalezu. Ked je tok plynu vndtri krytu v zésade
kontinualny a nenarusovany, taky tok dosahuje svoju zamysfanu funkciu zlep$enia
kontaktu medzi pohé&hanymi vytahovacimi valcami a viacviaknovym pradivom,
ktoré je omotané okolo tychto vytahovacich valcov. Moznost prekizavania
viacvlaknového pradiva pri omotani okolo vytahovacich valcov sa potléca alebo sa
do znadnej miery minimalizuje. V uprednostiiovanom uskutoéneni vynalezu tento
kryt obsahuje polymérové listy alebo predizenia (tj. aerodynamické deflektory),
ktoré s schopné umiestnenia v tesnej blizkosti pohananych vytahovacich valcov
v priebehu celej dizky valcov v oblastiach bezprostredne nasledujucich za bodmi,
kde viacvldknové pradivo opusta vytahovacie valce a bezprostredne pred bodom,
kde sa viacvlaknové pradivo namotava na druhy vytahovaci valec. Tieto umoznujd
v zasade UpIné uzavretie vytahovacich valcov, pricom tieto liSty sa mozu lahko
obrusovat' s vyhodou na jemny prasok, ked sa dotykaja vytahovacich valcov. Tieto
polyméme lidty maju pokial moZno vysoku teplotu topenia a takmer sa dotykaju
kazdého vytahovacieho valca, ponechajtc len velmi mali medzeru - priblizne 0,1
az 0,08 mm. Medzi reprezentativne polymére materidly vhodné na pouzitie pri
vytvarani polymémych li§t patria polyimidy, polyamidy, polyestery, poly-
tetrafludretylén, atd. Volitelne tu mézu byt pritomné piniva ako napriklad grafit.
Pod krytom sa udrZiava rovnomemy prietok plynu a zabrafuje sa vzniku
neziaducich namotani viacvlaknového pradiva okolo valca. V stlade s tym sa do
znaénej miery minimalizuje potreba odstavovania pradiva, aby sa odstranilo
omotanie okolo valca a zlep$uje sa schopnost kontinudlne vyrabat rovnorody

pradeny textilny produkt.

Pneumatickd urychlovacia dyza umiestnend na vystupnom konci krytu
poskytuje sustavny nadol orientovany prud plynu, napriklad vzduchu, na vystupe
z krytu. Této urychlovacia dyza zavadza prud plynu v zasade paralelny s pohybom
pradiva, zatial' &o pradivo prechadza cez otvor na pneumatickej urychfovacej dyze.
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Kontinualny prid plynu cez kryt sa vytvara nasdvanim pneumatickou urychfovacou
dyzou s privodom plynu cez vstupny koniec krytu cez celt dizku krytu. Prid plynu
vstupujuci do vstupneho konca krytu sa spaja s tym, ktory zavadza pneumaticka
urychlovacia dyza. Tento nadol pradiaci plyn zavadzany pneumatickou
urychlovacou dyzou dopada na pradivo a pésobi nai dodato¢nou taznou silou
dostato¢nou na to, aby pomohol pri udrziavani rovnhomemého kontaktu s valcom
prakticky s vylidenim prekizavania. Rychlost plynu udelen4 pneumatickou
urychlfovacou dyzou je vy$Sia ako povrchové rychlosti pohananych vytahovacich
valcov, aby sa vytvorila potrebna tazné sila. Zistilo sa, ze takato pneumaticka
urychlovacia dyza pomocou prudu vzduchu vytvoreného v kryte ulahéuje dobry
kontakt s vytahovacimi valcami, aby umoznila rovnomemé vytahovanie
kontinualnych vidken v ziskanom netkanom produkte. Pneumaticka urychlovacia
dyza vytvéra napétie pradiva, ktoré pomaha udrzat' pradivo v dobrom kontakte
s vytahovacimi valcami. Tvori sa produkt s vynikajicou denierovou
rovhomernostou, pricom sa v kontexte celkového procesu zabrafuje pres-
mykovaniu medzi viacvlaknovym pradivom a vytahovacimi valcami v kontexte
celkového procesu. Taka pneumatickd urychlovacia dyza neslizi na Ziadne
podstatnejSie vytahovanie alebo elongéciu; této vytahovacia sila je predovSetkym
zabezpedena rotaciou pohananych vytahovacich valcov. Mozno pouzit
pneumatické urychlovacie dyzy schopné postvat viacvidknové pradivo pri
prechode nimi, pricom pdsobia dostatoénym tlakom na to, aby udrzali pradivo na
vytahovacich valcoch prakticky bez prekizavania.

Ak treba, mozno pohybujuicemu sa pradivu volitelne udelit’ elektrostaticky
naboj z vysokonapatového nizkoprudového zdroja pomocou znamej technoldgie,
aby sa ul'ahéilo ukladanie viakna na nosié¢ (opisané dalej).

Nosi¢ je umiestneny v urcitej vzdialenosti pod pneumatickou urychlovacou
dyzou. Tento je schopny zachytavat viacvlaknové pradivo a ulahéuje jeho
ukladanie do textilie. Tymto nosi¢om je vyhodne pohybuijlci sa a pre vzduch lahko
priestupny rotujici pas, ako napriklad pésy, ktoré sa bezne pouzivaju pri vyrobe
pradenych netkanych materidlov, kde sa odspodu pasa aplikuje podtiak, ktory
prispieva k ukladaniu viacvidknového pradiva na nosi¢ pri vytvarani textilie.
Podtlak aplikovany odspodu s vyhodou do istej miery vyrovnava prid vzduchu
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emitovany pneumatickou urychlovacou dyzou. Jednotkovd hmotnost ziskanej
textilie sa da upravit pomocou modifikovania rychlosti rotujiceho pohyblivého
pasu, na ktorom sa textilia zbiera. Nosi¢ je v urcitej vzdialenosti pod pneumatickou
urychlfovacou dyzou, priGom tato vzdialenost je dostatoéna na to, aby viacvlaknové
pradivo samovolne vybocCovalo a vinilo sa aspon do istej miery, ked sa jeho pohyb
vpred spomaluje pred ulozenim na nosi¢ v podstate nahodnym spdsobom.
Nadmemnému ukladaniu vlaken v smere pohybu stroja sa zabrafiuje nahodnym
ukladanim pogéas vytvarania textilie.

Potom viacvlaknové pradivo prechadza zo zberného nosi¢a do viazacieho
zariadenia, kde sa dotykajuce sa viakna spolu viazu, ¢im sa ziska pradend textilia.
Podl'a technolégie bezne pouzZivanej v doterajSom stave techniky sa textilia asto
dalej zhutriuje mechanickymi prostriedkami skor, ako sa podrobi viazaniu. Pocas
viazania ¢asti viacvladknového produktu bezne prechadzaji cez skupinu
vysokotlakovych vyhrievanych navzajom pritlaenych valcov a zahrievaji sa na
teplotu méaknutia alebo topenia, kde dotykajuce sa vldkna, ktoré sG vystavené
takému zahrievaniu, sa trvalo zviazu alebo zvaria na miestach, kde sa krizuju.
Mozno pouzit bud vzorové (tj. bodové) viazanie pomocou kalandra alebo
povrchové (tj. ploSné) viazanie cez cely povrch textilie v sulade s technikami
znamymi v danej oblasti techniky. S vyhodou sa také viazanie dosahuje tepelnym
viazanim prostrednictvom sucasnej aplikacie tepla a tlaku. V osobitne
uprednostiiovanom uskutoéneni sa vysledna textilia viaze na preruSovanych, od
seba vzdialenych miestach, pri¢om pouzity vzor je vhodny na planované koncové
pouzitie. Viazacie tlaky sa vaésinou pohybuji od priblizne 17,9 do 89,4 kg/cm a
vézobné oblasti sa beZzne pohybuju od 10 do 30 percent povrchu vystaveného
takému vzorovému viazaniu. Valce mozno vyhrievat' pomocou cirkulujuceho oleja
alebo indukénym vyhrievanim, atd. Vhodné tepelné zahrievanie je uvedené
v americkom patente €. 5,298,097, ktory sa tymto zahiia k odkazom.

Pradena textilia podla predlozeného vynélezu véaéSinou obsahuje
kontinualne viakna s vahou 1,1 az 22 dTex (1 az 20 denierov). Uprednostiiované
dTex vidkna pre polyetyléntereftalét je priblizne 0,55 aZz 8,8 (0,5 az 8 denierov) a
s vyhodou 1,6 az 5,5 (1,5 az 5 denierov). Uprednostiiovanym dTex viékna pre
izotakticky polypropylén je priblizne 1,1 az 11 (1 az 10 denierov) a s vyhodou 2,2
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az 44 (2 az 4 denierov). Bezne sa podla prediozeného vynalezu ziskavaju
pradené textilie s hizevnatostou polyetyléntereftalatového vidkna priblizne 2,2 az
3,4 dN/dTex (2,0 az 3,1 gramov na denier) a s huZevnatostou polypropylénového
vlidkna 13,2 az 17,7 dN/dTex (1,5 az 2 gramy na denier). Bezne sa vytvaraju
pomeme rovnorodé netkané textilie so zakladnou hmotnostou priblizne 13,6 az
271,7 g/m®. V uprednostiiovanom uskutoéneni je z&kladné hmotnost' priblizne 13,6
az 67,9 g/m”. Technolégiou podra predloZzeného vynalezu mozno vyrabat netkané
produkty s vyhodnou varidciou koeficientu jednotkovej hmotnosti len 4 percenta
uréené na vzorke 232 cm?’,

Pomocou technolégie podla predlozeného vynalezu mozno vyrabat' vysoko
rovnorodi pradend netkanu textiliu velkou rychlostou bez vysoko zatazujucich
investiénych a prevadzkovych nakladov. Dalsie $etrenie je mozné vdaka moznosti
vyuzit odpadové al/alebo recyklované termoplastické polymérne materialy ako
vychodiskovy material. Schopnost' samovolného zakladania materiélu okolo valcov
dalej zabezpeéuje miniméalnu &innost' pri ndbehu zo strany pracovnikov, ¢im sa
maximalizuje produkcia na danom zariadeni.

Priklady uskutoénenia vynalezu

Nasledujuce priklady sa uvadzaju ako $pecifické ilustracie predlozeného
vynélezu s odkazom na obr. 1 a obr. 2 vykresov. Treba vak chapat, Zze vynalez
nie je obmedzeny na Specifické podrobnosti uvedené v prikladoch.

V kazdom pripade bol termoplasticky polymémy materidl vo viockach
podavany do vyhrievaného jednoskrutkového extrudéra MPM (nezobrazeny) a
roztaveny bol podévany cez vyhrievani podévaciu linku do cerpadia Zenith
(nezobrazené) s kapacitou 11,68 cm’/obratka a do skupiny tlakovania a
zvlakhovacej hubice 1. Riadiaci tlak extrudéra sa udrziaval na hodnote priblizne
3,445 kPa. Roztaveny termoplasticky polymér prechéadzal cez skupinu tlakovania a
zvldkiovacej hubice 1, ktord obsahovala filtraéné médium, aby sa vytvorilo
roztavené viacvlaknové termoplastické polyméme pradivo 2. Ziskané viacviéknové
pradivo bolo potom ochladené prechodom cez chladiacu zonu 4 s dizkou 0,91 m,
kde vzduch s teplotou priblizne 13 °C dopadal na pradivo v zésade kolmo a bez
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turbulencii z jednej strany, pricom bol privadzany cez potrubie 6 s prietokom 35,9
cm/s.

Nizsia ¢ast' pradiva 8 potom vstupila do vstupného konca 10 krytu 12, ktory
obklopuje pohénané vytahovacie valce 14 a 16 v oblastiach, kde bolo pradivo
omotané okolo tychto vytahovacich valcov. Vytahovacie valce 14 a 16 mali
priemer 19,4 cm. Pradivo sa zachytavalo o kazdy vytahovaci valec v uhle priblizne
210 stupfiov. Vnutorna plocha krytu 12 bola vo vzdialenosti priblizne 2,5 cm od
povrchu vytahovacich valcov 14 a 16 v &astiach, kde bolo pradivo omotané okolo
tychto valcov. Ako je uvedené na obr. 1, nainStalovali sa polyméme nadstavce
alebo lity 18, 20 a 22, aby sa ul'ahéilo vytvorenie v zasade spojitého kanala od
vstupného konca 10 po vystupny koniec 24 krytu 12. Podrobnosti
reprezentativneho polymémeho nadstavca alebo listy su podrobnejSie zobrazené
na obr. 2, kde vymenitelna polymérova lista 26 je namontovana do drziaku 28 krytu
12. Polymérna liSta 26 a drziak 28 tvoria sucast’ krytu 12, cez ktory prechadza
pradivo. Polymémy nadstavec alebo liSta 18 z obr. 1 zodpoveda vymenitelnému
polymérnemu nadstavcu 26 s drziakom 28 na obr. 2. Akykolvek kontakt polymérnej
listy 26 s vytahovacim valcom 14 spésobi zbrusovanie tejto liSty na praSok bez
akéhokolvek vyznamného poskodenia tohto vytahovacieho valca. Na obr. 2 je
pradivo oznacené ako 30 na mieste, kde opusta prvy vytahovaci valec 14.
Vytahovacie valce 14 a 16 na obr. 1 ulahéuju vytahovanie pradiva 2 pred jeho
Uplnym stuhnutim.

Na vystupnom konci 24 krytu 12 bola umiestnena pneumaticka urychlovacia
dyza 32, kde sa zavadzal vzduch cez potrubie 34 a bol smerovany nadol v zasade
paraleine so smerom pohybu pradiva. Tlak vzduchu v dyze bol 186 kPa a za
minGtu sa spotrebovalo priblizne 4,2 m® vzduchu. Rychlost vzduchu udelena
pneumatickou urychlfovacou dyzou 32 presahovala povrchovd rychlost
vytahovacich valcov 14 a 16. Pneumatickd urychlovacia dyza 32 udelovala
pradivu dodatoénu taznu silu, spésobovala nasavanie dodatoéného vzduchu do
krytu 12 na vstupnom konci 10, vytvarala prad vzduchu po celej dizke krytu 12 a
ulahdovala rovnomemé omotavanie pradiva okolo vytahovacich valcov 14 a 16
prakticky bez prekizdvania, &im sa umoznilo rovnomemé vytahovanie.
Pneumaticka urychlovacia dyza 32 tiez sposobovala vypudzovanie pradiva 36
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z vystupného konca 24 krytu 12 smerom k nosiéu 38, ktory bol konstruovany ako
pohybuijuci sa, pre vzduch priepustny kontinualny pas.

Ako pradivo 36 opusta pneumaticki urychfovaciu dyzu 32, jednotlivé
kontinualne vidkna v fiom pritomné sa zvliuju véeobecne nahodnym spdsobom,
ked rychlost' pradiva klesd a jeho pohyb smerom vpred sa spomaluje, kedze
energickd taZna sila uz naft nepdsobi. Pradivo sa potom zbiera na nosi¢i 38
v zasade nahodnym spdsobom. Nosi¢ alebo ukladaci pas 38 bol komeréne
dostupny od Albany International of Portland, Tennessee, pod oznacenim
Electrotech 20. Nosié 38 bol umiestneny v uréitej vzdialenosti pod vystupnym
otvorom pneumatickej urychlovacej dyzy 32.

Ziskana textilia 40 na nosiéi 38 potom prechadzala okolo zhutiiovacieho
valca 42 a valca na vzorové viazanie 44. Valec na vzorové viazanie 44 mal na
povrchu diamantovy vyrezdvany vzor a bol vyhrievany tak, aby sa dosiahla teplota
maknutia termoplastického polymémeho materidlu. Dosiahli sa viazané plochy na
priblizne 20 percentéch plochy textilie, ked textilia prechédzala medzi zhutfiovacim
valcom 42 a vzorovym viazacim valcom 44. Ziskana pradena textilia sa potom
namotévala a zbierala na 46. Dal$ie podrobnosti tykajlice sa prikladov s uvedené
dalej.

Priklad 1

Termoplastickym polymémym materidlom bol komeréne dostupny poly-
etyléntereftalat s intrinzickou viskozitou 0,685 g/dl. Intrinzicka viskozita bola uréena
podra vyssie uvedeného opisu. Taky polymémy material vo forme viodiek bol
najprv pripraveny pri teplote priblizne 174 °C, aby sa docielila krystalizécia, a bol
vysudeny v suchom vzduchu pri priblizne 149 °C. Pouzil sa spriadaci tlak 13 780
kPa. Zvidkfovacia dyza pozostévala z 384 rovnomerne rozmiestnenych dierok na
irke 15,2 cm. Kapilary zvldkiovacej dyzy mali trojlaloény tvar s dizkou $trbiny 0,38
mm, hibkou &trbiny 0,18 mm a Sirkou §trbiny 0,13 mm. Roztaveny
polyetyléntereftalat bol podavany rychlostou 1,2 g/min/otvor a bol vytiacany pri
teplote 307 °C.
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Pohanané vytahovacie valce 14 a 16 rotovali pri povrchovej rychlosti
priblizne 2 743 m/min. VIakna produktu mali dTex priblizne 4,5 (denier 4,1) a
hazevnatost priblizne 20,3 dN/dTex (2,3 g/denier). Rychlost' ukladacieho pasa 38
sa menila, aby sa ziskali pradené textilie s memou hmotnostou od 13,6 do 135,8
g/m’. Pradeny produkt s memou hmotnostou 105,3 g/m® vykazoval jednotkovy
hmotnostny koeficient variacie iba 4 percenta na vzorke 232 cm?.

Priklad 2

Termoplastickym polymérnym materidlom bol komeréne dostupny izotakticky
polypropylén s rychlostou toku taveniny 40 g/10 min podl'a uréenia pomocou ASTM
D-1238. Tento polymérmny material bol dodany vo vioékovej forme a vytlaéal sa
z taveniny. Pouzil sa spriadaci tlak 9 646 kPa. Zvlakiiovacia dyza pozostavala
Z 240 rovnomermne rozmiestnenych dierok na Sirke 30,5 cm. Kapilary zvlaknovacej
dyzy mali kruhovy tvar s priemerom 0,038 cm, diZkou trbiny 0,152 cm. Roztaveny
izotakticky polypropylén bol podavany rychlostou 0,6 g/min/otvor a bol vytlag¢any
pri teplote 227 °C.

Pohanané vytahovacie valce 14 a 16 rotovali pri povrchovej rychlosti
priblizne 1 829 m/min. Vlakna produktu mali dTex priblizne 3,3 (3,0 denierov) a
hizevnatost' priblizne 15,9 dN/dTex (1,8 g/denier). Rychlost' ukladacieho pasa 38
sa menila, aby sa ziskali pradené textilie s mernou hmotnostou od 13,6 do 67,9
g/m®. Pradeny produkt s memou hmotnostou 44,1 g/m® vykazoval jednotkovy
hmotnostny koeficient variacie iba 3,3 percenté na vzorke 232 cm>.

Hoci vynélez bol opisany s uprednostiiovanymi uskutoéneniami, treba
rozumiet, ze mozno pouzit' aj variacie a modifikacie, ako bude zrejmé odbornikom.
Také variacie a modifikdcie treba posudzovat v zmysle a v ramci rozsahu
pripojenych narokov.
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PATENTOVE NAROKY

1. Spbdsob vyroby pradenej textilie, kde sa roztaveny, z taveniny spracovatelny
termoplasticky polymémy materiél pretlaa cez viacero vytlaéacich otvorov za
vzniku viacvlaknového pradiva, priGom toto viacvlaknové pradivo sa vytahuje,
aby sa zvySila jej huzevnatost, prechadza cez chladiacu z6nu, kde dochadza
pradena textilia, vyznacdujaci sa tym, Zze je vylepSeny prechod
viacvlaknového pradiva v smere jeho dizky medzi chladiacou zénou a
nosi¢om, kde sa omotéva okolo aspori dvoch navzdjom sa nedotykajlcich
pohénanych vytahovacich valcov, ktoré s obklopené na miestach, kde sa
viacvlaknové pradivo dotyka valcov, krytom so vstupnym koncom a
vystupnym koncom, ktory je konstruovany tak, Ze vstupny koniec krytu prijima
viacvlaknové pradivo a taznd sila posobi na viacvidknové pradivo
predov§etkym prostrednictvom navzdjom sa nedotykajucich pohaianych
vytahovacich valcov, aby sa docielilo jeho vytiahnutie pri vytid&acich otvoroch,
a pbsobenim dalSej taznej sily na viacvidknové pradivo prechodom cez
pneumatick( urychlovaciu dyzu umiestnenu pri vystupnom konci krytu, ktora
pomaha pri kontakte viacviaknového pradiva s navzéjom sa nedotykajlcimi
pohananymi vytahovacimi valcami a vypudzuje viacvlidknové pradivo v smere
jeho dizky z vystupného konca krytu smerom k nosicu.

2. Spbsob podfandroku1,vyznaéujaci sa tym, Zze uvedenym z taveniny
spracovatelnym termoplastickym polymémym materidlom je najma
polyetyléntereftalat.

3. Spdsob podlanédroku1,vyznacéujuci sa tym, Ze uvedenym z taveniny
spracovatelnym termoplastickym polymémym materidlom je polypropylén.

4. Sposob podlanaroku1,vyznacéujuci sa tym, Ze uvedeny z taveniny
spracovatelny termoplasticky polymémy materidl sa pretlaa cez viacero

vytlaénych otvorov, ktoré st vo forme priamkovej zviékiovacej dyzy.
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Sposov podlandroku1,vyznacdujlici sa tym, Ze uvedena chladiaca
z6na je postavend ako prieéno-pridové chladenie.

SpOsob podla naroku 1, vyznacdujuci sa tym, ze uvedené najmenej
dva navzdjom sa nedotykajice pohanané vytahovacie valce rotuju s
povrchovou rychlostou v rozmedzi priblizne 1000 az 5000 metrov za minutu.

Sposob podla naroku 1, vyznadujuci sa tym, ze uvedené viac-
vidknové pradivo po prechode uvedenou pneumatickou urychfovacou dyzou
sa zbiera na povrchu kontinualneho pasu, ktory je v uréitej vzdialenosti od
uvedenej pneumatickej urychlovacej zvliakiovacej dyzy.

Sposob podia naroku 1, vyznadéujuci sa tym, Zze uvedené viac-
vlidknové pradivo po zachyteni na uvedenom nosiéi ma dTex na viakno
priblizne 1,1 az 22.

Sposob podla ndroku 1, vyznacdujuci sa tym, ze uvedené viac-
vlaknové pradivo je vyrobené najmé z polyetyléntereftalatu a po zachyteni na

uvedenom nosi¢i ma dTex na vlakno priblizne 0,55 az 8,8.

Spbsob podla naroku 1, vyznadujuci sa tym, Ze uvedené viac-
vidknové pradivo je vyrobené z izotaktického polypropylénu a po zachyteni na
uvedenom nosi¢i ma dTex na vlakno priblizne 1,1 az 11.

Spdsob podlandroku1,vyzna ¢ujuci sa tym, ze uvedena textilia po
zachyteni na uvedenom nosiCi je pri vytvarani uvedenej pradenej textilie
VZOrovo viazana.

Spdsob podla ndroku 1, vyznadéujuci sa tym, Ze uvedena textilia po
zachyteni na uvedenom nosiCi je pri vytvarani uvedenej pradenej textilie
plo$ne viazana.

Spbsob podla naroku 1, vyznacujuci sa tym, Ze pradena textilia, ktora
sa ziska, ma hmotnost priblizne 13,6 az 271,7 g/m”.
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14. Zariadenie na vyrobu pradenej textiie, vyznacdujuce sa tym, ze

obsahuijtice v kombinacii nasledujtce prvky:

(a)

(b)

(©)

(d)

(e)

(f)

viacero otvorov na vytlaéanie taveniny schopnych vytvarat' viacvlaknové
pradivo (2) pri vytlaGani roztaveného termoplastického polymémeho
materialu,

chladiacu z6nu (4) schopnd sposobit stuhnutie roztaveného
viacvlaknového termoplastického polymérového pradiva (2) po vytlageni
taveniny,

najmenej dva navzéjom sa nedotykajuce pohanané vytahovacie vaice (14,
16) umiestnené za chladiacou zénou (4), ktoré su na miestach, kde sa
viacvlaknové termoplastické polymérové pradivo (2) dotyka valcov
obklopené krytom (12), so vstupnym koncom (10) a vystupnym koncom
(24), a ktory je konstruovany tak, ze je schopny zachytavat' viacvlaknové
polymérové pradivo (2), a vytahovacie valce (14, 16) st schopné pdsobit
taznou silou na viacvlaknové termoplastické pradivo (2) tak, aby sa
dosiahlo jeho vytiahnutie pri vytldééacom otvore,

pneumatickd urychfovaciu dyzu (32) umiestnent na vystupnom konci (24)
krytu (12), ktora je schopnd napomahat kontakt viacviaknového
termoplastického polymérového pradiva (2) s navzajom sa nedotykajucimi
pohafanymi vytahovacimi valcami (14, 16) a dalej je schopna vytlacat
viacvlaknové termoplastické polymérové pradivo (2) v smere jeho dizky z

vystupného konca (24) krytu (12),

nosi¢ (38) umiestneny v urditej vzdialenosti pod pneumatickou
urychfovacou dyzou (32), ktory je schopny zachytavat viacvladknové
termoplastické polymérové pradivo (2) a ulahCovat jeho ukladanie na
vytvorenie textilii, a

viazaci prostriedok schopny viazat viacvlaknové termoplastické
polymérové pradivo (2) po vytvoreni textilie, ¢im sa vytvori pradena
textilia.
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19.

20.
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Zariadenie podia ndroku 14, vyznaéujuce sa tym, Zze uvedenych
viacero otvorov na vytla¢anie taveniny z bodu (a) je rieSenych ako priamkova
zvidknovacia dyza.

Zariadenie podla ndaroku 14, vyznacujuce sa ty m, Ze uvedena
chladiaca zéna (4) z bodu (b) je schopna zabezpedit prie¢no-pradové
chladenie, kde chladiaci plyn dopadd na uvedené roztavené viacvlaknové
termoplastické polymérové pradivo (2) po uvedenom vytlaeni taveniny.

Zariadenie podla naroku 14, vyznacdujuce sa tym, 2e kryt (12) z
bodu (¢) ma polymérové listy (18, 20, 22), ktoré si schopné umiestnenia v
tesnej blizkosti k uvedenym vytahovacim valcom (14, 16) v oblastiach, kde sa
na ne namotava viacvlaknovy termoplasticky polymémy materiél, a uvedené
polymérové li§ty st schopné lahko sa obrusovat na prasok pri kontakte s
vytahovacimi valcami (14, 16).

Zariadenie podla naroku 14, vyznaéujlice sa tym, Zze nosicom (38)
z bodu (e) je kontinuainy pas.

Zariadenie podla naroku 14, vyznaé&ujtice sa tym, Ze uvedeny
viazaci prostriedok 2z bodu (f) je schopny vytvarat' vzorovo viazanu praden
textiliu.

Zariadenie podla ndroku 14, vyznacéujuce sa tym, Ze uvedeny
viazaci prostriedok z bodu (f) je schopny vytvarat ploSne viazanu pradenu
textiliu.
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