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Zatizeni k vyrob& multifilamentovych vldken C

zahrnuje alespoii jeden horkovzdusny modul
/6/, ve kterém jsou proti sobé uspofadany
dvé fady kladek /9, 10/. Pfes kladky /9, 10/
je vlakno /Y/ vedeno v proudu horkého vzdu-
chu za déelem jeho dlouZeni nebo relaxace.
Kladky /9, 10, 10 / jsou v horkovzdusném
modulu /6/ pfed proudem horkého vzduchu
zaclonény oddélovaci sténou /12/. Kladky
/10/ jedné fady jsou usporddany vysuvné
tak, Ze je 1ze z provozni polohy pfesunout pies
kladky /9/ druhé fady do navlékaci polohy,
ve které se mezi obéma fadami kladek /9, 10/

pfimkovité protdhne vldkno /Y/, nacleZ se
kladky /10/ pohyblivé fady vrati do své pro-

vozni polohy, ¢imZ dojde k meandrovitému -

ovinuti kladek /9, 10/ vldknem /Y/.



Zarizeni k vyrobé multifilamentovych vldken

Oblast techniky

Vyndlez se tykd zatizeni k vyrobé multifilamentovych vla-
ken s alespon jednim horkovzdu$nym modulem k dlouzeni nebo re-
laxaci vldkna. Pod pojem multifilamentovd vldkna spadaji ta
vldkna, kterd jsou vytvorena z mnoha jednotlivych t. zv. fila-
mentd. Tato vldkna, kterd jsou vyrobena z umélé hmoty, tvori
vychozi polotovary pro technické prize, Sici prize, prize na
pasy a lana a podobné. K jejich vyrobé se pouzivaji termoplas-
tické materidly, jako polypropylen, polyethynel, polyestery
nebo polyamidy, jako na priklad nylon.

Dosavadni stav techniky

ZpGsob vyroby multifilamentového vldkna je popsdn na pri-
klad v EP 0 726 338 A2.Zarizeni k vyrobé takovychto vlaken se-
stdvaji z extrudéru, ve kterém se vychozi granulovany material
roztavi a protladuje skrze zvldknovaci trysku. Podle icelu po-
uziti se splete urdity pocet filamentl do jednoho vlékna, které
je vytahovdno z extrudéru pres soustavu vratnych kladek. Aby
sprddané vldkno ziskalo vy3si pevnost, je ndsledné dlouzeno
oh#ivanymi kladkami, které se otddeji rozdilnou rychlosti, pri-
&emz pomdr jeho dlouzZeni je dan pomérem otdcek kladek. Aby se
preneslo dostatedné mnozstvi tepla na vldkno, je valeCkovy par,
t. zv. galety, opdsdn vldknem nékolikrat a potom priveden dal-
Simu kladkovému pdru. Valedky jednoho galetova paru musi mit
pritom presné stejné otdclky. Jakmile je dosazeno konecného
potfebného pomé&ru dlouzZeni, naviji se vldkno na navijeci kladku.
Poté je vldkno podle G&elu dal§iho pouziti ddle zpracovavano
a ndslednym strukturovdnim mu mohou byt dany odpovidajici vlast-

nosti.



K dal$imu dlouZeni vlakna, obzvl&a§té vldkna pro vysoké

pevnosti, prochdzi vldkno dodatecné horkovzdusnymi moduly nebo
pecemi, v nichZ je vldkno zahfdto v proudu vzduchu na vysokou
teplotu a ndsledkem rtzné rychlosti otdc¢eni galet pred a za
peci je opét dlouzeno. Takovéto pece mohou byt pouzity i jako
relaxadéni stupné k stabilizovdni vldkna, které pak vykazuje
relativné vysokou elasticitu a nizkou zbytkovou smrStivost.
Takto vyrobeni pfize se pouzivd napriklad pro vyrobu zdklad-
nich vrstev podlahovych krytin, kde nezdlezi tolik na pevnosti
prize ale spiSe na jeji elasticité. Aby nedochdzelo k pozdéj-
§imu zvlnéni podlahové krytiny, nesmi mit z&kladova vrstva vy-

sokou zbytkovou smrstivost.

Velkym problémem té&chto horkovzdusnych moduld je tepelné
zatiZeni kladek respektive jejich loZisek, které jsou umistény
v proudu horkého vyhfivaného vzduchu a vyzaduji tudiZz castou
ddrzbu.

Cilem pfedlozeného vyndlezu je vytvoreni takového zafize-
ni k vyrobé multifilamentovych vldken, ve kterém mohou byt vy-
robena vlikna obzvl1&asté vysoké pevnosti, aniz by se u néj vy-
skytovaly problémy z uloZeni kladek v horkovzdusném modulu
znadmych zarizeni.

Dal$im Ukolem predklddaného vyndlezu je vytvoreni zarize-
ni tohoto druhu, u kterého je moZné jednoduseji a rychleji na-

vléci vldkno do horkovzdusSného modulu pri zméné navijeni nebo

po pretrzeni vldkna.

Podstata vyndlezu

VySe uvedené nevyhody v podstaté odstranuje zarizeni k
vyrobé multifilamentovych vldken s alespon jednim horkovzdus-
nym modulem k dlouZeni nebo relaxaci vldkna, jehoz podstata
spo¢ivd v tom, Ze je opatfeno alespon jednim zafizenim k za-
clonéni kladek pred proudem horkého vzduchu alespon jednoho

horkovzdusného modulu.



Timto za¥izenim se dosdhne, Ze kladky respektive jejich

loZiska jsou vystaveny podstatné men$imu teplu, ¢imZz se zvysi

jejich Zivotnost a podstatné se snizi ndklady na jejich uddrzbu.

Je vyhodné, je-li zatrizeni k zaclonéni kladek tvoreno ple-

chovou oddélovaci sténou, opatfenou vyrezy pro pruchod vléken.

Takovdto plechovd sténa zajisti jednoduché a levné tepelné

odstinéni pri vysoké efektivnosti.

Dile je vyhodné, jsou-li kladky v horkovzduSném modulu vy-
tvof¥eny z hliniku s keramickym povlakem, aby se zabrdnilo lepe-
ni horkych vldken na kladky.

Je vyhodné, jsou-1li alespon v jednom horkovzdusném modulu
uspotfddédny proti sobé dvé fady kladek, pfifemZz alespon kladky
jedné fady jsou usporddény pohyblivé ve sméru ke kladkdm druhé

rady a za né.

Timto pohyblivym usporadanim kladek jedné rady oproti klad-
kdm druhé rady se docili automatického meandrovitého ovinuti
vldkna kolem kladek obou rad poté, co se vldkno rucné protdhne
mezi pevnou radou kladek a pfes tuto radu presunutou pohybli-
vou radu kladek, nadez se pohyblivd fada kladek presune do své
zédkladni provozni polohy. Tim odpadne ruc¢ni navijeni vlédkna
pres jednotlivé kladky a dosdhne se znac¢né Gspory casu a sou-

¢asné i mensiho odpadu extrudovanych filamentu.

Aby bylo umoZnéno automatické opdsdvani rolen vldken pre-
sunutim pohyblivé fady kladek, mezi niZ a pevnou radu kladek
je vldkno protazeno, je vyhodné, je-1li zarizeni k zaclonéni

kladek pohyblivé napriklad vyklopné nebo presuvné.

Prehled obrazkl na vykrese

Na priloZeng@h vykresech je zndzornén priklad provedeni
vyndlezu, kde obr. 1 predstavuje schema zarizeni k vyrobé multi-

filamentovych vldken, obr. 2a predstavuje schematicky ndarys



a obr. 2b bokorys horkovzdusného modulu s oddélovacimi plechovy-

mi sténami k odstinéni horkého proudu vzduchu, obr. 3 predsta-
vuje pohled na oddélovaci sténu, obr. 4a az 4c predstavuji sche-
maticky rGzné fdze polohy presuvné rady kladek pri automatickém

navlékani resp. opdsavani kladek vldknem v horkovzdusném modulu.

Priklad provedeni vyndlezu

Jak vyplyva z obr. 1, sestdvad zarizeni z extrudéru 1, ke
kterému se privaddi trychtyfem 2 granulat pozZadovaného vychoziho
materidlu. Pred extrudovanim je mozZné néktery vychozi materidl
obarvit napr. polypropylen, ktery po extrudovani jiz dodatecné
obarvit nelze.Na rozdil od néj lze polyamid a polyester obarvit
dodatec¢né. Zvldknovaci pumpa 3 protladuje vizkdésni umélou hmotu
skrze zvldknovaci trysku, kterd je opatfena takovym podtem otvo-
rd, z kolika filamentl se skladd vldkno. Filamenty vystupujici
z trysky jsou ve stupni 4 opatreny spradacim olejem k dosazZeni
lepsiho dlouzeni vldkna Y a lepsSi soudrZnosti filamentd. Potom
probihd vldkno Y pres nékolik galetovych part 5, kde nasledkem
rozdilnych rychlosti otadek vdledkd jednotlivych galetovych péarl
5 dochédzi k dlouzeni vlédkna Y. Aby se dlouzeni vldkna ulehcilo,
jsou valecCky galetovych padrd 5 vyhfivany. K lepSimu pfenosuc
tepla je vladkno Y opaséano nékolikrat okolo valeckld jednoho
galetova paru 5, jehoz valecky maji pfesné stejné otacky. Po
prichodu vldkna galetovymi pdry 5 prochdzi prodluzené vldkno Y
pripadné jesté horkovzdusSnym modulem 6, ve kterém dochdzi k dal-
Simu dlouZeni nebo relaxovani, obzvlas§té pro vysoce pevnostni
vldkna nebo take jen ke stabilisaci vldkna. Nakonec je vldkno
v rozvirovacim stupni 7 v urcéitych odstupech zkrouceno, aby
se zabranilo resp. ztizilo odpojeni jednotlivych filamentt
vldkna Y od sebe a posléze je vldkno Y navinuto na navijeci
buben 8. V pripadé, Ze se vldkno pretrhne, je volny konec v1&k-
na zachycen ssaci tryskou, navijeci buben 8 vyménén a volny ko-
nec vldkna se pomoci zavadécich kles$ti ruéné navine pres gale-

tovy pary 5, kladky 9, 10 v horkovzdu$ném modulu 6, protdhne se



skrze rozvirovaci stupen 7 a navede na navijeci buben 8. Béhem

této rudni operace vSak zvldknovaci pumpa 3 dile vytlacuje zpra-
covavanou hmotu skrze zvl&knovaci trysku, a protlaceny materidl
je nyni odsdvan pumpau jako odpad, ktery neni ddle zuzitkovavan.
Existuje proto snaha o urychleni navazovaciho procesu a jeho
zautomatizovani.

Podle prikladného provedeni na obr. 2a, 2b je horkovzdusny
modul 6 vytvofen ve tvaru uzaviené skfiné a teplo je vedeno ko-
lém vldken Y proudem horkého vzduchu ve sméru Sipky A. Aby se
dosdhlo co moznd nejdelsi drahy vldkna Y v horkovzdusSném modu-
lu 6, je vldkno Y vedeno pfes dvé rady kladek 9, 10, meandrovité.
Diky delsi dridze se tak dociluje efektivnéjsiho prenosu tepla
na vldkna Y a dociluje se pfi lepS$im dlouzZeni velmi vysokych
pevnosti. Hlinikové kladky 9, 10 jsou opatfeny keramickym po-
vlakem, aby se zabrdnilo nalepovani vléakna Y. Otvory 1l pro hor-
ky proudici vzduch jsou opatfeny nezndzornénymi klapkami, které
se automaticky zaviraji pfi otevreni dvirek horkovzdusného mo-
dulu 6, aby byla obsluha chrédnéna pred horkem. Podle vyndlezu
jsou pod resp. nad kladkami 9, 10 uspordddna zarizeni k oddéle-
ni resp. odstinéni kladek 9, 10 pfed proudem horkého vzduchu
v podobé plechovych oddélovacich stén 12, aby kladky 9, 10 resp.
jejich loziska byla chrénéna pred horkem. Plechové oddélovaci
stény 12 jsou opatfeny vyfezy 13, jejichz pocet odpovidd poctu
prochédzejicich vldken Y. Vyfezy 13 jsou pritom tak Siroké, aby
pfi béhu stroje nedochdzelo k dotyku s vldknem Y a aby umozno-
valy jeho lehké provledeni a pritom umozZnovaly jen omezeny pre-
nos horka ze stfedni oblasti horkovzdusného modulu 6 ke klad-
kdm 9, 10. Timto se dosdhne, ze ve stredni oblasti horkovzdus-
ného modulu 6 v proudu horkého vzduchu je teplota cca 180°¢
a v oblasti kladek 9, 10 je teplota cca 90 - 100°c.

.

Na obr. 4a az 4c je schematicky zndzornén princip automa-
tického opdsdvani resp. navlékani vldken Y na kladky 9, 10

v horkovzdusném modulu 6. Zavaddi-li se vlakno Y nové do horko-




vzdusného modulu 6, vysunou se podle vyndlezu kladky 10 spodni

rady skrze kladky 9 horni rady nad horni radu a vl&kno Y se
provlece v primce mezi obéma radami (viz obr. 4a). Poté se rada
kladek 10 presune zpét doll (obr. 4b) do své provozni polohy
(obr. 4c), ¢imz dojde automaticky k meandrickému opdsdni vlikna
Y okolo kladek 9, 10. Zacatek vladkna Y se potom pouze rucné
prevlece pres vratnou kladku 10°, nachdzi-li se vstup a vystup
vldkna Y do resp. z horkovzdu$ného modulu 6 na jedné jeho stra-
né (obr. 4a - 4c) nebo pfevlecCeni pfes zpétnou kladku 10° od-

padne, nachdzi-1li se vystup vldkna Y proti jeho vstupu.

Aby bylo moZné prosunuti kladek 10 spodni rady mezi klad-
kami 9 horni rady, musi byt rozestupy kladek 9 vétSi neZ primé-
ry kladek 10 a plechové oddélovaci stény 12 musi byt pohyblivé,

napr. vyklopné nebo vysuvné.

Diky automatickému opésdvadni je proces zakladani vlikna Y
v pripadé pretrzeni vldkna rychlej$i, nidsledkem &ehoZ vznika
mensSi odpad a stoupd i produktivita préce. Je pochopitelné moZné
vytvorit pfesuvné kladky 9 horni fady nebo kladky 10 spodni fady
nebo kladky 9, 10 obou rad.

PredloZeny vyndlez neni omezen jen na popsané a zndzornéné
priklady provedeni. Je prirozené mozZné ménit i polet galetovych

pard 5, kladek 9, 10 nebo zvldknovacich trysek 3.

Primyslova vyuzitelnost

zarizeni podle predlozeného vyndlezu lze s vyhodou pouzit
k vyrobé multifilamentovych vldken vysoké pevnosti, které jsou
vychozimi polotovary pro vyrobu technickych a Sicich prizi, ja-

koz i prizi na lana a podobné.




Patentové naroky

Za¥izeni k vyrobé multifilamentovych vldken s alespon jednim
horkovzdusnym modulem k dlouzeni nebo relaxovani vl&kna vy-

znacené tim, Ze je opatreno alespon jednim zarizenim k zaclo-
néni kladek (9, 10, 10°) pred proudem horkého vzduchu u ales-

pon jednoho horkovzdusSného modulu (6).

Za¥izeni podle ndroku 1, vyznacené tim, Ze alespon jedno za-
rizeni k zaclonéni pred proudem horkého vzduchu je tvoreno
plechovou oddélovaci sténou (12), kterd je opatrena vyrezy
(13) k protazeni vladken (Y).

Zatizeni podle ndroku 1, vyznadené tim, Ze kladky (9, 10, 107)
v horkovzdu$ném modulu (6) sestdvaji z hliniku s keramickym

povlakem .

Zarizeni podle predvyznaku 1. ndroku, vyznacené tim, Ze ales-
pon v jednom horkovzdu$ném modulu (6) jsou proti sobé& uspora-
dany dvé rady kladek (9, 10), pridemZ alespon kladky (10)
jedné rady jsou uspordddny pohyblivé ve sméru ke kladkdm (9)

druhé fady a za né.

Zarizeni podle ndroku 1 a 4, vyznacené tim, Ze zarizeni k
zaclonéni kladek (9, 10, 10°) pred proudem horkého vzduchu

je provedeno pohyblivé, na pf. vyklopné nebo vysuvné.
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