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PF¥i vyrobé nekoneéného pasu zdrhovadla ze 7
dvou spojenych pasi polotovaru, Kkteré " =
sestavaji z ‘textilnich nosnych paski ~. !
a s nimi spojenych rad zavérnych &lanku
z plastového monofilu, se mé& zvysit pres- !
nost roztede mezi jednotlivymi upeviiovacimi 1]

&lanky tak, aby bylo moZné pasky ze stejné
vyroby vzdjemné zaméfiovat. Spojené pasové
polotovary se pri predbéiné termofixaci pri
predem stanovené teploté upravi tak, aby
rozteé upeviiovacich ¢élankd byla o 0,5 % a2
5 % vét3i nez funkéni rozte¢. Pri nasledné
termofixaci, provadéné p¥i nizsi teploté
neZ predbézna termofixace, se tepelné fixu-
ji a soudasné se mechanickymi prostredky
nastavi a/nebo udriuje funkéni rozte¢ &lan-
k. Potom se spolec¢né odtahuji jako pas
zdrhovadla.
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Oblast techniky

Vyndlez se tykd zpusobu vyroby polovin zdrhovaciho uzavéru,
které jsou zaménitelné za jiné poloviny ze stejné vyroby. Zpusob
pat¥i do oboru tovarni vyroby nekonec¢ného pasu zdrhovadla ze dvou
spojenych péasi polotovaru béhem vyroby zdrhovadel materidlové
a rozmérové daného typu z textilnich nosnych pdskl a s nimi spo-
jenych ¥ad zdrhovacich ¢lanka z plastového monofilu.

Zdrhovadla maji mit p¥esnou a casové konstantni rozteé, kte-
rd umozZnuje zaménu polovin zdrhovadla stejného typu a je podstat-
nd pro spolehlivou funkci zdrhovadla. Tato rozted¢ se v ndsleduji-
cim uvadi jako funkéni rozte¢. Vyndlez se dale tyka zarizeni
k provadéni tohoto zplsobu.

Zaména polovin zdrhovaciho uzdvéru stejného typu je nezbyt-
na, kdyz jsou obé poloviny zdrhovadla vzajemné oddélitelné a jed-
na z nich je upevnéna trvale, 2zatimco druhd je spojena s predmé-
tem urcenym k upevnéni. To je pripad vnit¥nich podsivek v plas-
tich, predsini ve stanech, rovinnych uUsecich apod., protoZe casto
potrebuje opravu jedna polovina zdrhovadla nebo se k fixni polo-
viné maji pfipojit jiné predméty. Presnd a c¢asové konstantni
funkéni rozte¢ je vsak vyhodnd i pro dalsi zpracovani pésu, které
se vyrabéji jako nekonec¢ny pds, na hotova zdrhovadla.

Dosavadni stav_techniky

Vyndlez vychdzi 2z opatfeni znadmych z praxe, kdy se spojené
pasy polotovaru podrobuji, nap¥. ve tvarovém kole, které md luzZka
s délenim odpovidajicim poZadované rozteci. termofixaci p¥i pre-
dem stanovené termofixacéni teploté, a to v jednom stupni. Tim se
vSak nedd spolehliveé zajistit, aby méla vyrobend zdrhovadla dos-
tatec¢né presnou a konstantni rozteé¢, kterd by umoZiovala zaménu
jejich polovin. V dusledku vnit¥nich pnuti ve vychozich materia-
lech, z nichZ jsou vyrobeny pasy polotovaru, a v dusledku vnitf-
nich pnuti zustavajicich po termofixaci miZe dojit k nekontrolo-
vatelnym zménam funkéni roztece, které znemozZnuji zaménu paslt. To
plati i pro jiné zpusoby, nap¥. podle spisu EP 0 124 130, kdy se
pracuje rovnéZ s jednostupnovou termofixaci, pricemz vsSak se ve
dvou fédzich nejprve vyvola smrsténi roztede, které je mensi ne3d
funkéni rozte¢, a potom se provede protazZeni na funkéni rozted.
Déje se to pr¥i ohfevu, ktery vyvold nejprve smrs$téni roztede,
pricemZ pri nédsledujicim ochlazeni se roztaZeni zmensi na funkéni
rozteé¢. Ani pri tomto zpisobu neni zajisténo, aby vyrobené zdrho-
vaci uzavéry mély funkéni rozte¢ s dostateéné dzkymi tolerancemi,
které jsou nezbytné pro zaménu polovin zdrhovadla.

Ucelem vynalezu je vypracovat popsany zpisob a zdokonalit
jej tak, aby zajistoval pfesnou a Gasové konstantni funkéni roz-
te¢ vyrobeného pésu zdrhovadla a umoznil tedy zéménu jeho polo-
vin. UCelem vynalezu je rovnéZ vytvorit zarizeni vhodné k prova-
déni tohoto zpusobu.

Podstata vynalezu

Predmétem vynadlezu je zpusob vyroby polovin zdrhovaciho uza-
véru, zaménitelnych za 3jiné poloviny =ze stejné vyroby, béhem



cs 277171 B6 ' 2

vyroby nekonec¢ného pésu zdrhovadla ze dvou spojenych pasd poloto-
varu pro zdrhovadla materidlové a rozmérové predem stanoveného
typu, 2z textilnich nosnych péskid a 2z fad spojovacich &lanku
z plastového monofilu. Podstata vyndlezu spo¢ivd v tom, Ze spoje-
né pasy polotovaru se s vyuZitim predbéiné termofixace pri predem
stanovené predbéziné termofixacéni teploté vyrobi s roztedi, ktera
je 0 0,5 % aZ 5 % vétsi nez funkéni rozte&, spojené pasy poloto-
varu se podrobi nésledné termofixaci pri teploté, kterd je nizsi.
neZ predbéZnad termofixacni teplota a p¥i ndsledné termofixaci se
soucasné nastavi a/nebo udrzuji mechanickymi prostfedky na funké-
ni roztec¢i, naceZ se odtahuji jako pas zdrhovaciho uzavéru.
S vyhodou se rozte¢ polotovaru nastavi o 1 % azZ 3 % vétsSi nez
funkéni rozteé. Spojovaci vale odpovidajici 0,5 % az 5 % je
ovlivnéna predbéZnou termofixaci, nedd se vsak nastavit pouze
touto  predbéznou  termofixaci, nybrZz na ni navazujicim
zpracovanim.

Pro zpuUscob podle vyndlezu je podstatné, aby rozte¢ polotova-
ru byla vétsi neZ funkéni rozte¢. Timto zplusobem totiZ wvznikne
spojovaci vule, kterd umoZiuje provedeni nadsledné termofixace
uvedenym zpusobem, pri kterém dochdzi k vétsimu nebo mensimu
péchovani materidlu v podélném sméru spojenych pasd polotovaru.
Spojovaci vali 1lze vytvorit rliznym zpusobem: zejména k tomu lze
- vyuzZit barveni, susSeni a spojovani monofilu. Spojovaci viali 1lze

vytvorit pri vyrobé tkanych zdrhovacich uzédvéri i ve tkacich
strojich. .

Béhem vyroby zdrhovacich uzadvéri se spojitymi radami spojo-
vacich ¢lankd z plastového monofilu je v podstaté zndmé provadét
dvoustupniovou termofixaci, Jjak popisuje némecky pat. spis 12 13
656. Podle ného se vSak postupuje zcela opac¢né nez podle vyndle-
zu. Pri tvarovadni fad ¢lankG zdrhovadla se nejprve fady téchto
¢lankl, které jesté nejsou spojeny s nosnymi pasky, predehfivaji
na nizkou teplotu, aby se vyvolala pribliZnd tvarova stdlost.
Teprve v posledni fazi vyroby se provadi zahrati fad &lanky,
prisitych na nosné pasky, na termofixaéni teplotu blizkou teploté
méknuti. Zkousky ukdzaly, Ze takovy postup nepfiznivé ovliviauje
zaménitelnost polovin zdrhovaciho uzéavéru.

Vynalez spo¢ivd na prekvapujicim poznatku, Ze pfi vytvoreni
prilis velké roztede polotovaru a p¥i ndsledujici redukci této
roztece na funkéni rozte¢ s respektovdnim uvedenych teplot 1lze
funkéni rozte¢ nastavit velice presné, pricemZ jednou nastavena
funkéni rozte¢ se béhem doby prakticky neméni. Zfejmé se zde vyu-
Zivad tvarové paméti z pFedbéiné termofixace.

V ramci vyndlezu existuji &etné moZnosti dalsdi realizace
' tohoto zpusobu. Podle vyhodného provedeni vyndlezu jsou pasy
polotovaru vyrdbény kontinudlné, spojovany a kontinudlné podrobo-
vany predbéiné i ndsledné termofixaci a nastavovdni funkéni roz-
tede. Na néaslednou termofixaci miZe navazovat kontinudlni
chlazeni.

Pro pasy polotovaru, které se véetné rad spojovacich &lankua
+ vyrabéji tkanim v tkacim automatu, se pfedbéind termofixace spo-
jenych pasu polotovaru provddi ve vystupu nebo u vystupu tkaciho
automatu a predbéZné tepelné fixované spojené pasy polotovaru se
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odtahuji dopravnlm ozubenym kolem, JjehoZ rozte¢ odpovida rozteci
polotovaru.

Nezavisle na tom, zda jde o zdrhovaci uzavéry, ve kterych se
rady spojovacich ¢léankd z plastového monofilu spojuji s nosnymi
pasky prisitim, nebo o zdrhovaci uzavéry, kde se rady spojovacich
¢lankd do nosnych péska zatkavaji, se podle vyhodného provedeni
vynalezu textilni vlakna nosnych pdaskl, plastové monofily a spo-
jovaci vldkna mezi f*adami spojovacich ¢lankd a nosnych pasku
vyrobi 2z pavodné: tepelné smrsStitelného plastu a v tepelné
smrstitelném stavu podrobuji predbéiZné termofixaci. KdyZ jsou
vldkna nosnych pdaskl, plastové monofily a spojovaci vlakna,
spojujici ¥ady spojovacich ¢&ldnkd a nosné pasky, vyrobena
z polyesteru, Jje podle vyndlezu vyhodné provadét predbézinou
termofixaci spojenych pasti polotovaru v teplotnim rozmezi mezi
160 °C az 220 °C a naslednou termofixaci v teplotnim rozmezi
100 °C aZ 140 °C. To plati zejména tehdy, kdyZ plastové monofily,
Zz nichz jsou vyrobeny fady spojovacich ¢lank®, sestdvaji
z polyethylentereftaldtu. S vyhodu se p¥i termofixaci provede
smrsténi asi o 10 % aZz 20 %.

- Prehled obrédzku na vvkresech

Zarizeni k provddéni tohoto zplisocbu, které je rovnéz predmé-
tem vyndlezu, bude v nasledujicim textu vysvétleno v souvislosti
s vykresy, kde znaci obr. 1 bokorys zarizeni podle vyndlezu, obr.
2 ve vétsim méritku fez vedeny rovinou A-A na obr. 1, ukazujici
dalsi konstrukéni podrobnosti a obr. 3 v Fezu A=A zasouvaci
mechanismus a odtahovaci mechanismus zarizeni 2z obr. 1 s dals$imi
podrobnostmi.

Priklad provedeni vynalezu

Zarizeni zndzornéné na vykresech se omezuje na fazi nasledné
termofixace a sestdvd v zdkladni konstrukci 2z kandlu 1 pro
naslednou termofixaci se zasouvacim mechanismem 2, ktery je tomu-
to kandlu predrazen a slouZi k privddéni predbéiné termofixova-—
nych spojenych pési 3 polotovaru, s odtahovym mechanismem 4 pro
ndsledné termofixované spojené pasy polotovaru, z mériciho uUstro-
ji 5 pro primé nebo neprimé méreni funkéni roztecée a z requlaéni-
ho ustroji 6. Mérici uUstroji 5 tvori vysilaé skuteénych hodnot
pro regulac¢ni uUstroji 6. Zasouvaci mechanismus 2 s ozubenym kolem
méd roztec¢ odpovidajici rozteci polotovaru. Odtahovaci mechanismus
4 md rozte¢ odpovidajici funkéni roztedi. K nastaveni funkéni
roztede je vzdalenost A mezi zasouvacim mechanismem 2 a odtahova-
cim mechanismem 4 nastavitelnd: jak ukazuje dvojitd S$ipka na obr.
1, pfestavuje se k tomuto uUcelu odtahovaci mechanismus 4. Bylo by
ovSem moZné prestavovat i zasouvaci mechanismus 2 nebo ocba dva
mechanismy 2, 4.

Kanadl 1 pro naslednou termofixaci je usporadan tak, aby spo-
jené pasy 3 polotovaru mohly byt péchovany tak, aby sp030vac1 va-
le, kterou si prindseji z predbéziné termoflxace, se zmensila na
funkéni rozte¢. Je samozrejmé, Ze rychlost prichodu spojenych
pasi 3 polotovaru za¥izenim podle vyndlezu odpovida vyrobni
rychlosti pasu 3 polotovaru nebo jinym stanovenym hodnotam,  kdyz
se napf. pasy 3 odebiraji ze z&sobni civky. V ramci vyndlezu se
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k nastaveni funkéni roztece ¥idi teplota v kandle 1 pro néslednou
termofixaci. Kandl 1 ma& k tomuto dc¢elu, jak ukazuje obr. 2, ovla-
datelnd nebo regulovatelnd topna ustroji 7.

Na obr. 3 je zndzornéno ozubené kolo 8 zasouvaciho mechanis-
mu 2 nebo odtahovaciho mechanismu 4. Nosné pasky 9 pdst 3 poloto-
varu jsou vedeny ve vyrezech 10 ozubeného kola 8 a celé za¥rizeni
je usporadano tak, Ze umozZiiuje velice presné privadéni a odtaho-
vani pasu 3.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpasob vyroby polovin zdrhovaciho wuzavéru, které jsou zaméni-
telnéza jiné poloviny ze stejné vyroby, béhem vyroby nekonec-
ného pasového zdrhovadla ze dvou spojenych pasi polotovaru pro
zdrhovadla materidlové a rozmérové daného typu z textilnich
nosnych paskl a z plastového monofilu vyrobenych spojitych’ ¥ad
zdvérnych ¢lankl, vyznacdujici se tim, Ze spojené pasy poloto-
varu se vyrobi 2z vyuZitim predbéiZné termofixace pri predem
stanovené teploté predbéZné termofixace s roztec¢i, ktera je
00,5 %$az 5 % vétsi nez funk¢éni roztec¢, spojené pasy poloto-
varu se podrobi ndasledné termofixaci pri teploté, kterd je
nizsi neZ teplota predbéiné termofixace, a spojené pdsy polo-
tovaru se pri nasledné termofixaci soucasné mechanickymi
prostr¥edky nastavi na funkéni rozte¢ a/nebo se na ni udrzuji
a poté se odtahuji jako paésovy zdrhovaci uzavér.

2. Zpusob podle néaroku 1 , vyznac¢ujicli se tim, Ze spojené pasy
polotovaru se vyrdbi spojité a spojité se podrobuji predbéiné
termofixaci a ndsledné termofixaci a nastavovani funkéni roz-
tece.

3. Zpusob podle naroku 1 nebo 2, vyznacujici se tim, Ze po
nasledné termofixaci se provadi spojité ochlazeni. ’

4. Zpusob podle jednoho 2z naroka 1 azZ 3 pro pasy polotovaru, kte-
ré se vCetné rad zavérnych ¢lanka vyrobi tkanim ve tkacim
automatu, vyznacéujici se tim, Ze predbéind termofixace spoje-
nych pasdi polotovaru se provaddi ve vystupu nebo u vystupu tka-
ciho automatu a predbéiné tepelné fixované spojené pasy polo-
tovaru se odtahuji dopravnim ozubenym kolem, jehoZ rozteé¢ zubu
odpovidd roztec¢i zavérnych ¢lankd na pésu polotovaru.

5. Zpusob podle jednoho 2z ndrokd 1 az 4, vyznadujici se tim, Ze
textilnich vldkna nosnych paskl, plastové monofily a spojovaci
vldkna spojujici ¥ady zadvérnych ¢lankl s nosnymi pdsky sesté-
vaji z puivodné tepelné smrstitelného plastu a v tepelné smrs-
titelném stavu se podrobi predbéiné termofixaci.

6. Zpusob podle jednoho =z ndrokd 1 az 5, vyznacujici se tim, Ze
textilni vladkna nosnych pdskl, plastové monofily a spojovaci
vldkna spojujici rady zavérnych ¢lankl s nosnymi pasky sesta-
vaji z polyesteru a podrobi se predbézné termofixaci v teplot-
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nim rozmezi od 160 °C do 220 °C a néasledné termofixaci
v teplotnim rozmezi od 100 °C do 140 °C.

zarizeni k provadéni zplisobu podle ndrokl 1 aZ 6, vyznadujici
se tim, Ze obsahuje kandl (1) pro naslednou termofixaci
s predfazenym zasouvacim mechanismem (2) pro predbézné tepelné
fixované spojené pasy polotovaru a za nim umistény odtahovaci
mechanismus (4) pro nasledné tepelné fixované pasy polotovaru,
mérici duUstroji (5) pro méreni funkéni roztede a regulaéni
Ustroji (6), k némuZ je prirazeno mérici dudstroji (5) jako
vysila¢ skuteénych hodnot, pri¢emZ zasouvaci mechanismus (2)
méd ozubené kolo (8) s rozteci odpovidajici roztedi polotovaru
a odtahovaci mechanismus (4) ozubené kolo (8) s roztedi odpo-
vidajici funkéni rozteé¢i a k nastaveni funkéni roztede je
vzdalenost mezi obéma mechanismy (2,4) nastavitelna.

Zarizeni podle ndaroku 7, vyznadujici se tim, Ze Kk nastaveni

funkéni roztece je teplota kandlu (1) pro naslednou termofixa-
ci riditelnd a/nebo regulovatelna.

2 vykresy
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