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{54) Zpusob pFedplsténi klobouénickych polotovart

zZpisob pfedplsténf{ je vhodny pro plésty
z chlupovfch nebo/a vln&nych vldken, popiipa-
d& jejich smési s um&lymi vlidkny. Plasty
se nejprve predplstuji tak, Ze po sejmuti
z plésticiho zvonu se neodstied€né a ve
gkupinovém uspo¥ddéni ve vacich vloZ{ do
rota&niho bubnu. Zde se vzdjemnymi ndrazy
a pohyby p¥i jejich rotaci po dobu 0,5 aZ
3 minut a bez p¥idavku vodni 14zn& zm&ni{
anizotropni uspofdddni vldken pléstu na
uspofaddini izotropni. Potom se pldsty
odstfedf a upravi do smotku. Ten se zpeviiuje
pisobenim tlaku a tfeni valcd t¥ivdlcové-
ho stroje v rozsahu 8 a% 16 prichodd - pasdZi.
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Vyndlez se tyké& zpdsobu predplsté&ni kloboulnickych polotovarh ve form& pléstd. Plésty
mohou byt ze srsté&nych nebo/a vlinénych vlidken, popiipad& jejich smés{ s um&lymi vlidkny. P¥i p¥ed-
plsténim se vzAjemnd prolnou a propletou vlakna 2 jednotlivych vrstev pldstd do takové
soudrinosti, Ze jsou p¥ipraveny k plsténi, nap¥iklad na vicevidlcovém plsticim stroji typu
Bruyére.

Jeden z dosud zndmych zplsobd piedplst&ni kloboulnickych polotovard se provad{i na
t¥{vdlcovém predplstovaci{m stroji, kde se zpracovdvaji chlupové pléasty, které se po sejmuti
z plésticich zvond odst¥edf, uloZ{ do vrstvy na sebe a zavinou plachetkou do smotku. Smotek
se vlo¥{ mezi pracovni vélce t¥ivalcového pfedplstovaciho stroje, jejich% rotaci se pisobi
tlakov& a t¥enim na vlédkna, kterd se v jednotlivych pléstech vzdjemn& proplétaji a mezi
sebe prolinaji. Doba pisobenf vdlcl je pro kaZdy prichod smotku strojem stanovena a hlidéna
asovym relé. Jednd se o dobu cca 8 vte¥in a tento prichod se nazyvd pasd%. Po kafdé pasdii
se mé&n{ uloZeni pldsth ve smotku vzdjemn& mezi sebou. Cty¥i pasdfe tvo¥{ tak zvany jeden
k¥{iZ a po ka?dém k¥iZi se zvyS{ tlak na zpracovdvany smotek plédstd zmenZenim vzddlenosti
mezi pracovnimi vélci. Pro jednotlivé druhy klobou&nickych vyrobkd se provdd{ zpracovini
v rozsahu od 7 do 10 k¥{Zl.

Konkrétni postup pro nejmén& ndro&né hladké kloboudnické zbo%i, kdy se provddi 7 k¥{Zu,
je ndsledujici.

Po pldsténi se pldsty odstfedf a rozbalf. Uchopi se za okraj, rozvinou, preloZf a
hlava plastl se zaloZi dovnit¥#, tj. asi do 1/3 vySky celého pléstu. P¥eloZeny a zaloZeny
plést se poloZf na plachetku okrajem k pracovnikovi. Dal3i pldsty se ukl&dajf na sebe tak,
aby se tvarové kryly. Polet pldstd ve smotku je urden celkovou hmotnosti pldstl. P¥edepsany
poBet plastl se svine i s plachetkou od hlavy k okraji a smotek se vlo%{ mezi rotujici
pracovni vdlce. Tlak vdlcu je ddn vzddlenosti mezi pracovnimi vdlci. Nejvé&t3f vzddlenost
je na regula&nim za¥izenfi oznalena &islem 1. P¥edplst&ni trvd 8 sekund. Po této dob& je
smotek ze stroje samolinné& vyhozen. Tim je ukonlena 1 paséZ.

t

Smotek se rozbalf, pldsty se rozddl{f na polovinu a p¥eloZi p¥es sebe k¥fiem, to je
hlavy jedné poloviny pldstd se kryji s okrajem druhé poloviny plésti. Po svinut{ smotku
a vloZfeni mezi rotujicf{ pracovni vilce se prfedplstuje smotek op&t 8 sekund. Po této dob&
je ukon&ena 2. paséi.

Smotek se rozvine a pldsty se oto&f, to je plast, ktery byl nahofe je dole a obréicené&.
Smotek se op&t svine a vloZ{ mezi rotujici pracovni vélce. Po automatickém vyhozeni smotku

ze stroje je ukon&ena 3. pasdi.

Po rozbaleni smotku se uchopf{ horn{ polovina plédstd a polo%f se tvarovd shodn& na
dolni polovinu plésti. Potom se v3echny pldsty pfevrdt{ a uloZ{ na vlnénou plachetku hlavou
smérem k pracovnikovi. Smotek se svine, vlo%{ do stroje a po vyhozeni je ukonfena 4. pasdi,
a tim i prvni k¥{Z%.

Mezi jednotlivymi k¥iZi se plasty pfeklédaji o 60°,laby nedo$lo k jejich vzdjemnému
proplsténi.

Uvedeny postup zUst4vd shodny pro 2. a 3. k¥i%. Pouze vzddlenost mezi pracovnimi *
vdlci se zmensSuje. U 2. k¥fZe se pouZivd vzddlenost mezi vdlci &. 2, u 3. k¥fZe &. 3 atd.
a¥ do &fsla 7. P¥i 4., 5. a 6. k¥{%i se provddf u 4. pasd¥e klfnové zaloZeni spodnfho
okraje pléstu. U poslednfho sedmého k¥iZe je 4. pasdi shodné s 3. pas&¥{i.

Uvedeny zpisob p¥edplst&ni klobou&nickych polotovarl je nevghodny v tom, ¥e se dosud
pou¥ivd pouze pro predplstdn{ chlupovych pléstd a je zna&nd pracny p¥i ndronosti na zrudnost
a zafkoleni obsluhy.
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Dile je zndm zpusob p¥edplsté&ni chlupovych klobou&nickych polotovarii v rota&nim bubnu.
Tento zplsob pfedplsténi se Clenf{ na operace p¥edplstdni v rotadnim bubnu, mezi kterymi
jsou provddény operace preklddédni a vyrovndvani pldsti zdroven se smdenim pladstli. Konkrétnéd
se provddéjf tyto operace tak, Ze se jednotlivé plasty vyjmou z polyamidovych vakd, v kterych
se provdddlo pYedplst&n{ v rotadnim bubnu, uchop{ se za spodni okraj a preloZf se o 60°,
ptifemZ dojde k p¥echodnému nafouknutf hlavy plasti. Okraje plastd se ru&né& vyrovndvaji.
Potom se plasty op&t sloZi tim zpisobem, Ze boky pléstli se ptelo%{ pres sebe tak, %e $i¥ka
plastd se rozd&l{f na t¥etiny a vySka pléstl se zmen3{ na polovinu tim, Ze vrchol hlavy
se pfeloZi k spodnfmu okraji pldstu. Takto sloZené plésty se vlioii op&t do polyamidovych
vakd, které se uzaviou dvojitym uzlem. Polyamidové vaky s preloZenymi plasty se znovu
vloZi do pracovnfho bubnu stroje. Po napusténi 35 °c teplé smédeci vody po spodni okraj
vika stroje se provede smoleni pldsti krdtkym otolenim pracovniho bubnu tak, aby spodni
vaky prosdklé vodou se dostaly do horn{ &dsti bubnu stroje. Zm&na polohy vakl s pldsty
se v 15 sekundovych intervalech provede 3x.

Tento zplisob pfedplsténf{ je jiZ ménd pracny a mén& ndroény na zruénost a zadkoleni
obsluhy, av3ak je pouZitelny pouze pro méné& narotné kloboudnické vyrobky. Jednd se o velurové
a méné& jakostni zdmiSové vyrobky.

Dosud znémé pifedplst&ni viné&nych kloboulnickych polotovari je p¥eduréeno vyrobou
vin&nych pldstl na mykoplasticich strojich. Proto vyZaduji tyto pldsty zcela odli3né p¥ed-
plst&ni, a to na vibra&énim pfedplstovacim stroji. Nejd¥ive se pfedplsfuje hlava vlnéného
plastu, jeho nataZenim na tvarnici s rovnou kruhovou plochou potaZenou ln&nym plétnem
a po lehkém propafeni se p¥iloZenim vibrujiciho kruhového poklopu hlava vlnéného pléstu
pfedplsti. Po sejmutf vlin&ného plastu s pfedplsténou hlavou se dovnit¥ plastu vloZi bavlnénéd
tkanina ve tvaru sloZeného plastu. Takto p¥ipraveny vlnény plast se vloZi na spodni vyh¥atou
In&nym plitnem potaZenou desku stroje. Plast se propafi, urovnd a pfitlafenim vibrujiciho
kovového poklopu potaZeného 1n&nym plitnem se &4st vin&ného pléstu pfedplsti. Cést zplstdné
hlavy a bo&ni &&sti pldstt mus{ pfe&nivat mimo poklop. Po dostatelném zplsténi pléstd
se zveden poklop, plast se oto&{ na druhou stranu, poloZi op&t na spodni desku a p¥itla&nym
ramenem se znovu plést plstf. Zplst&ny pldst se vyjme ze stroje, vyjme se z n&ho bavlné&nd
tkanina a plést se p¥eloZ{ o 1/4 plochy. Znovu se dovnit¥ pldstu vloZ{ bavlnénd tkanina,
tvar plistu se urovnd, na spodnf desce stroje a na dosud nezplstdnou &4st pléstu se pFitlaé&i
poklop. Po krétkém zplsténf se znovu pellivé urovnd nezplsténd &4st pldstu po obou strandch
a plist se dopistf. Po vyjmutf plastu ze stroje se plast obrat{, odstrani bavlnéni tkanina
a plédst se prohlédne proti svétlu. Slab%{ mista se ihned opravi pf¥iloZenim pavudiny a
pEiplsté&nim na pa¥ici hlavé.

Nevfhodou uvedeného zpisobu p¥edplst&ni vin&nych pldstli je pfedevEim jeho pracnost
a nérodnost na zrutnost a zaskolen{f obsluhy. Nepodstatnou nevfhodou je také okolnost,
¥e se predplst&nf vln&nych plistd musi provdd&t na naprosto odlisném zaf¥izeni ne¥ pfed-
plstovénf chlupovych pldsti. Vyrobce musi udrZovat zna&né strojni a stavebni investice
predplstén{ pldstd jak chlupovych, tak i vln&nych. V disledku &astych zm&n v médnich trendech
pokryvek hlav siln& kolis& momentdlni podil chlupovych a vliné&nych polotovard, cof navic
zvySuje ndroky na organizaci préce v pfisludném vyrobnim provozu.

Podstatnou &4st nevyhod dosud zném§ch zplsobl pFedplsté&ni klobou&nickgch polotovarl
odstraiuje zpisob predplst&ni podle vyndlezu. Zde se plésty zpeviiuji jednak neodstiedéné,
a to vzdjemnymi ndrazy a pohyby pfi jej?ch rotaci a pf¥i jejich skupinovém uspo¥é&déni ve
vacich a jednak plsobenim tlaku a tfeni pracovnich vAlcl t¥ivdlcového pfedplstovaciho
stroje na jejich smotek uspofadany po jejich odstfedé&ni.

Podstata vynidlezu spo&ivi v tom, %e se nejprve zpevnuji neodstfedéné plésty vzdjemnymi
ndrazy a pohyby p¥i rotaci. Tato rotace se provaddi po dobu 0,5 aZ 3 minut bez p¥idavku
vodni 14zn&. Tim se zm&ni anizotropni uspofddani vldken pldstu na uspofddéni izotropni.
Pl&sty se potom odst¥edf a upravi do smotku, kter§y se zpeviiuje pisobenim tlaku a t¥eni
valch t¥ividlcového stroje v rozsahu osmi aZ Sestndcti prichodi.
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V¢hoda zplsobu pfedplst&ni kloboulnickych polotovard podle vyndlezu spoéivd v tom,
Ze se podstatn& zkradt{ proces pfedplsténi pldstd na t¥fvAlcovém pfedplstovacim stroji.
Toho je dosa%eno p¥edf¥azenim nepracné operace zpracovdni pldstl v rotadnim bubnu. Tim
dojde u vldken plastd ke zmé&n& jejich orientace z anizotropniho uspo¥&dédni na uspo¥adani
izotropni. N&sledujic{ zpracovdni pldstl mezi t¥emi pracovnimi vélci je potom mnohem G&inn&j3{,
proto¥e dochdz{ k vzdjemnému prolindni a proplétdni vldken jednotlivych pldstd hned na
zaldtku zpracovani ve vSech sm&rech. Dochdz{ tedy ke zvySeni produktivity préce.

zplisob podle vynédlezu je soulasné vhodny provddét na stejném strojnim za¥fzeni jak
pro chlupovéd, tak i pro vlné&nd vldkna, pop¥ipad® jejich sm&si s umélymi vldkny. Tim dochédz{
k Uspofe strojnich investic a k uUspo¥e pracovniho prostoru.

Podrobnosti zpisobu podle vyndlezu budou blf{fe objasn&ny uvedenim n&kolika konkrétnich
pEfikladu.

P¥FIklad 1

10 vakl s neodst¥ed&nymi chlupovymi plésty se vloZi do rdfaéniho bubnu stroje nap¥iklad '
typu Trimor a bez p¥idavkl vody se provede zména orientace vldken mokrych pldstd po dobu
120 sekund. Po nésledném 30sekundovém odst¥ed&ni se vaky vyjmou z rota&niho bubnu a odtransportuji
se k t¥ivdlcovému pfedplstovacimu stroji, kde se provedou mezi pracovnimi vélci pouze 3 k¥fi%e, to
je 12 pasdZf. Sled operaci jednotlivych pasd%{ je v podstat®d shodny jako u dosavadniho stavu techni-
ky, a proto jsou tkony popisovdny struéné&. Hlavni rozdil je v nastaveni vzddlenosti mezi pracov-
nimi vdlci u jednotlivgch k¥fLZd. '

pPrvnl k¥i? se provede tak, Ze pfeloZend a zaloZené pldsty se poloZi na plachetku
okrajem k sob&, plésty i s plachetkou se svinou od hlavy k okraji a smotek se vloZi{ mezi
rotujfci pracovni vdlce. Vzddlenost mezi pracovnimi vdlci se nastav{ na regulanf stupeh
&islo 2., P¥i 2. paséZi se plésty rozdé&l{i na polovinu a pfeloZ{ se pfes sebe k¥ffem. P¥i
3. pasdZi se plasty oto¥&f, takZe horni pldst se stane spodnim a naopak, p¥i 4. pasédZi
se plésty kladou hlavou sm&rem k pracovnfkovi. Po ukonleni 4. pasdie, to je 1. kifZe,
se jednotlivé pldsty p¥eklddajf o 60°.

2. k¥{%z se provad{i p¥i vzddlenosti pracovnich vélci &. 4 a zména je pouze u 4. paséie,
kde se navic okraje plastl zalofi klinovit&. Po ukoneni 2. k¥iZe se jednotlivé plésty
prekladaif o 60°.

3. k¥i% se provddf p¥i vzddlenosti pracovnich vdlch &. 6 a zm&na je op&t u 4. paséie,
kterd se provede stejn& jako 3. pasd%, to je pldsty se pouze otoli.

Takto pfedplst&né polotovary je moZno déle upravovat valchovidnim bez mokrého plsté&ni
na valchovacim stroji, nap¥iklad typu Bowe, v organickych rozpouft&dlech.

Uvedenym zpisobem je moZno vyhodné& zpracovédvat pldsty pro chlupové hladké klobouky,

zejména pénské.
P¥fklad 2

10 vakl s neodst¥eddnymi viné&nymi plisty se vloZi do rota®nfho bubnu stroje, nap¥iklad
typu Trimor, a bez p¥fdavkd vody se provede zm&na orientace vldken mokrych pldstl po dobu
60 sekund. Po nésledném 30sekundovém odst¥edéni se vaky vyjmou z rota&nfho bubnu a odtranspor-
tuji se k predplstovacimu stroji s 2 pracovnimi vdlci a 1 transportnim vdlcem, kde se
provedou k¥fZe stejnym zplsobem jak je uvedeno v p¥fkladu 1, pouze vzddlenosti pracovnich
vdlch jsou rozdilné. U 1. k¥ffe se nastavi vzddlenost pracovnich vdlcd na &fslo 1, u 2. k¥iZe
na &. 3 a u 3. k¥fZe na &. 5. Tim je pldst p¥edplstén a p¥ipraven ke zkrécenému mokrému
plsté&ni, to je 10 pruchodi na stroji Bruyere a valchovani na mnohovdlcovych strojich,
nap¥iklad typu Strojtex.
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Uvedeny zpisob je vhodny zejména pro pinské vlndné vyrobky.
P¥i{iklad 3

10 vaki s neodstfedénymi chlupovymi nebo vlinénymi plésty se vlozi do rota&niho bubnu
stroje, nap¥fklad typu Trimor, a bez p¥idavkl vody se provede zména orientace vldken mokrych
pldsti po dobu 60 sekund. Po nédsledném 30sekundovém odst¥ed&ni se vaky vyjmou ze stroje
a odstransportujf se k t¥i{vdlcovému pfedplstovacimu stroji, kde se provedou pouze 3 k¥iZe
stejnym zplsobem jak je uvedeno v p¥ikladu 1. Tim jsou pldsty pYipraveny k valchovéni
na mnohovdlcovych strojich, nap¥iklad typu Strojtex.

Tento p¥iklad zplsobu vyroby je vhodny pro chlupové zdmiSové vyrobky s vyvahou 160 a%
290 g.

P¥{klad 4

10 vakl s neodstfedénymi chlupovymi plésty se vlo#Zi do rota&niho bubnu stroje napfiklad
typu Trimor a bez piidavki vody se provede zména orientace vldken mokrych plédstl po dobu
180 sekund. Po nésledném 30sekundovém odstfedéni se vaky vyjmou z rotaéniho bubnu a odstraspor-
tujl se k t¥ivdlcovému p¥edplstovacimu stroji, kde se provedou 2 k¥ife, to je 8 pasazi.
Prvni k¥i% se provede tak, Ze pfeloZené a zaloZené plésty se poloZi na plachetku okrajem
k sobé&, plasty i s plachetkou se svinou od hlavy k okraji a smotek se vloZ{ mezi rotujici
pracovni valce. Vzddlenost mezi pracovnimi vdlci se nastavi na reguladni stupen &. 2.
P¥i druhé pasdZi se plésty rozdéli na polovinu a pfelozi se p¥es sebe k¥iZem. P¥i t¥eti
pasdZi se plasty oto&f, takZ%e horni pldst se stane spodnim, p¥i &tvrté pas&Zi se plasty
kladou hlavou smérem k pracovnikovi. Po ukondeni &tvrté pasdZe, to je prvniho k¥iZe, se
jednotlivé plésty p¥ekladajfi o 60°. Druhy k¥{iZ se provadi p¥i vzddlenosti pracovnich vélcu
¢. 5 a zména je pouze u &tvrté pasdZe, kterd se provaddi stejné& jako t¥retf pasdZ, to je
plédsty se pouze otol{. Takto pfedplst&né polotovary jsou p¥ipraveny k valchovadni na valchova-
cim stroji, napfiklad typu Bdwe, v organickych rozpous$tédlech.

Uvedenym zpusobem se zpracovavaji{ chlupové plasty urené pro kvalitni zamiSové a
velurové vyrobky.

P¥{klad 5

10 vakt s neodst¥edénymi chlupovymi nebo vln&nymi plésty se vloZi do rotainiho bubnu
stroje, nap¥iklad typu Trimor, a bez p¥idavku vody se provede zména orientace vldken mokrych
plastd po dobu 30 sekund. Po nédsledném 30sekundovém odst¥edéni se vaky vyjmou ze stroje
a odstransportujf se k t¥fvdlcovému p¥edplstovacimu stroji, kde se provedou 2 k¥ife, to
je 8 pasdZ{ stejnym zplsobem jak je uvedeno v p¥ikladu 4, pouze doba &innosti pracovnich
vdlcl je prodlouZena z 8 na 10 sekund a vzddlenost mezi pracovnimi vdlci je u prvniho
k¥{Ze nastavena na €. 2 a u druhého k¥fZfe na &. 4. Tim jsou plasty p¥ipraveny k dalSimu
plsté&nf, napfiklad na vicevédlcovych plsticich strojich typu Bruyere.

Takto se vfhodné& zpracovdvaji chlupové plédsty urlené pro dédmské hladké a zamiSové
vyrobky nebo vln&né pldsty, kde bylo pouZito kr&tkych vln&nych vldken.
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PREDMET VYNALEZU

Zpisob pfedplsténi klobou&nickych polotovarl z chlupovych nebo/a vln&nych vléken,
pop¥{padé jejich smdsf{ s um&lymi vldkny, p¥i kterém se plésty zpeviiujf jednak neodstfed&né
vzédjemnymi ndrazy a pohyby pfi jejich rotaci a p¥i jejich skupinovém uspofddéni ve vacich
a jednak ptsobenim tlaku a t¥eni pracovnich v4lct t¥ivdlcového pfedplstovactho stroje
na jejich smotek uspofddany po ﬁejich odst¥ed&ni, vyznadujici se tim, Ze se nejprve zpeviuji
neodst¥ed&né pldsty vz&4jemnymi nArazy a pohyby p¥i jejich rotaci po dobu 0,5 a% 3 minut
bez p¥idavku vodni 14zn&, &imZ se zm&ni anizotropni uspofdddn{ vldken pléstu na uspoféddni
izotropni, potom se plasty odstfedi, upravi do smotku, ktery se zpeviiuje pisobenim tlaku
a t¥eni vdlch tfivdlcového stroje v rozsahu 8 aZ 16 prichodd - pasézi.

Sevarografia, n. p., MOST Cena 2,40 Kis
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