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Vyndélez sa tyka vyplnkového textilného plo3ného utvaru

s charakterom gumovlésia, vyrobeného na béze druhotnych su-
rovin, hlavne strunovitého vlékenného odpadu.

Gumovlésie je Specidélny druh Yaldnického vyplnkového ma-
teridlu s charakteristickymi objemovymi a elastickymi vlasti-
nostami, ktory sa pousiva pri vyrobe ¢aluneného materiélu,
nébytku,'matracov, Zportovych potrieb a inych podobnych apli-
kécii.,

vV sudasnosti zékladnou vldkennou surovinou gumovlésia
sy rastlinné vlékna, hlavne kokosové. Ako primesi sa pouZi-
vaji r8zne zivoline vlékna, postrihané kinofilmy apod. Rast-
1inné vlékna tvoria vo vlékennej zmesi cca 80 % hmotnosti.
Vlékenné zmes, nazyvand suhrnne kokosové vldsie sa spriada
do tvaru toSeného povrazca, v ktorom je tepelne fixovanéd 2za
G¥elom stabilizécie tvarovacieho efektu - makroobludkovitosti.

7{iskany tvar vlékien Je spolunositelom pozadovanych
elastickych vlastnosti gumovlésia, hlavne vysokej pruZnosti
a odolnosti vo&i trvalej deformécii statickym a dynamickym
zataZenim. v

Vlékna sd v daldom procese rozvolnmené a runotvornym za-
riadenim vytvorené vlékenné rino je predspevnené minimélnym
jnlovanim a chemicky pojené obojstrannym postrekom latexom,
s vyhodou prirodnym alebo syntetickym, resp. jch zmesou.
Poslednou operdciou je tepelné spracovanie a lisovanie na
pozadovani hribku a objemovi hmotnost.
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Popisany spbsob vyroby gumovlédsia je ekonomicky nérodny
vzhladom na zékladny vlsékenny materiél - kokosové vldkna,
ktoré sui predmetom dovozu. V procese spracovania kokosového
vldsia, hlavne pri spriadeni, rozvolnovani a tvorbe riuna do-
chédza ku stratém na zékladnej surovine z titulu vysokého
obsahu prachovych a krétkovlékennych &astic, ktory tvori aZ
492 podiel kokosového vlésia.

Vysoky obsah prachovych &astic je priinou zna&nej pras-
nosti pracovného prostredia u vyrobcu gumovlésia.

Uvedené nedostatky obmedzuje novy vyplnkovy textilny
plo3ny udtvar s charakterom gumovlésia podla vynélezu, ktorého
f podstata tkv{ v tom, Ze je tvorené hmotnostne 25 a% 100 %
strunovitého vldkenného polyesterového, polyamidového a/alebo
polypropylénového odpadu o strednej dl¥ke jednotlivych vléken
70 aZ 200 mm a maximélne 75 % kokosového vlésia, prilom Jje
vlidkenny strunovity odped s vyhodou tvarovany spriadanim do
povrazca, popripade v zmesi s kokosovym vlésim a tepelnou
fixéciou pri teplote 80 aZ 150 % po dobu 3 aZ 45 minivt.

Vyhody nového vyplnkového textilného plodného iutvaru
s charakterom gumovlésia podla vyndlezu v porovnani s gumovlé-
sim sa prejavuji pri spracovanf zéklednej vldkennej suroviny. |
Strunovity vlékenny odpad neobsahuje prachové &astice, pri
optimélnej dprave dlZky rezu dochédza k zenedbatelnému vzniku
krédtkovlédkennych Castic. Podiel odpadu pri spracovani vléken-
neJ suroviny sa zni%i o 20 - 60 % oproti vyrobe gumovlésia
podla podielu strunovitého odpadu vo vldkennej zmesi, celkové
straty pri spracovani &istého strunovitého odpadu si v celom
procese vyroby maximdlne 15 %. V stvislosti s uvedenym sa
podstatne zni%i pradnost pracovného prostredia a prejavi sa
celkové zvySenie objemu vyroby pri rovnakom vstupnom objeme
spracovédvanej suroviny.
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Poutitie strunovitého vlékenného odpadu pri vyrobe no-
vého v§plnkového textilného materiélu podla vyndlezu pred-
stavuje zhodnotenie druhotnych surovin, ktoré sui odpadom‘
pri vyrobe syntetickych vldkien a ktorych velky podiel sa
nevracia spiét do vyrobného cyklu.

Vynélez dokumentujy, ale nevymedzuji nasledovné priklady:

Priklad 1

Polyesterovy strunovity odpad sa upravuje na priemerni
dl¥ku rezu cca 200 mm, na spriadacom zariadeni sa spriada
do strmo pradeného povrazca o priemere cca 40 mm, v povrazci
sa tepelne spracuje pri teplote 120 % po dobu 5 = 10 min.
Po vychladnut{ sa povrazec mechenicky rozvolni &pecidlne
upravenym rozvolnovacim zariadenim. Rozvolneny strunovity
odpad sa spracuje do vldkenného rina s plodnou hmotnostou
cca 500 g . mfz, ktoré je chemicky pojené obojstrannym po-
strekom ekvivalentnou zmesou prirodného styrénbutadiénového
latexu. Podiel neprchavej zlo¥ky vulkanizdétu z celkovej
hmotnosti hotového vyrobku je 35 %. PredsuSeny impregnovany .
plosny Utvar se tepelne spracuje pri teplote 120 - 150 °C
po dobu 10 - 30 min. za s’Easného lisovania dvoch vrstiev
rina na hridbku 25 mm.

Priklad 2

Strunovity vlékenny odpad pozostévajici zo zmesi poly-
esterového a polypropylénového strunovitého odpadu v pomere
70/30 hmotnostnych dielov sa upravuje na priemernd dlzku
rezu 100 - 200 mm pred tvorbou rina sa zmesuje s rozvldkne-
nym spriadanym kokosovym vliésim.

Podiel strunovitého vlékenného odpadu je 50 % hmotnosti
vlékennej zmesi. Daldf postup je zhodny s postupom v prikla-
de 1.



Priklad 3

sa zmesuje 8 rozvléknenym kokosovym vldsim.

Fyzikélno = mechanické, spracovatelské a %itkové vlast-
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Strunovity vldkenny polyamidovy odpad sa upravuje seka-

nim na priemernd dlZku rezu 100 a% 200 mm a pred tvorbou rina

nosti nového vyplnkového textilného plodného utvaru podla
vynélezu su na urovni klasického gumovlésia.

Cyklické naméhanie

Statické namdhanie

Druh » CSN 80 4406
. . | Zmena Stladi=

materiédlu Deformécia gtvrdosti telncs Deformécia
% % mm %

Gumovlésie 5,0 35,0 5,387 8,6

Novy textilny

vyplnkovy

materiél

podla prikl. 1 4,4 36,8 3,07 6,26

podla prikl. 2| 4,6 34,0 3,10 7,08

podla prikl. 3 3,8 35,7 4,8 8,02
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PREDMET VYINKLEZU
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V1ékenné runo chemicky pojené postrekom prirodného a/alebo
syntetického latexu s charakterom gumovldsia pre vyplikowvé
Wely, vyznadujice sa tym, Ze je tvorené hmotnostne 25 al
100 % strunovitého vldkenného polyesterového, polyeamido-
vého a/alebo polypropylénového odpadu o strednej alke
jednotlivych vléken 70 ai 200 mm & maximdlne 75 % kokoao-
vého vlésia, prifom je vlékenny strunovity odped s vyhodou
tvarovany sprisdanim do povrazca, popripade v zmesi s ko~
kosovym vlidsim a tepelnou fixdciou pri teplote 80 aZ 150 %
po dobu 3 a% 45 minit.
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