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(64) Zpascb kontinuéini povrchové upravy textilnich plo¥nych Gtvara,
zejména hadicovych upleth a zafizeni k provadéni tohoto zpasobu

1

Vyndlez se tykd zplsobu povrchové upravy textilnich plo3nych idtvard, zejména hadicovych
upletd, jejich¥% povrch je vystaven bezprostfednd po ukonfeném tlaxovém srdZfeni v kontinudl-
nim sledu dal¥imu dpravdrenskému procesu, kterym se odstranuje pPilnavost vysrd¥enych uple-
18, a rovn3Z se tyk4 udpravy zaiPizeni k provdddni tohoto zpisobu.

Textiln{ plo¥né dtvary, zvlddt¥ hadicové uplety t&lovych prim&rd z pPirodnich vldken
nebo jejich sm3si se synletickymi vlidkny se v prib&hu dpravy znaénd deformuji ve sm&ru dél-
ky i 3ifky prfi bd%Zn¥ pouiivanych technologiich, jako je napi. bsleni a barveni v provazei,
sulen{ na bubnovych, sitovych sudicich strojfch apod. Vyrobky z takto upravenych a dédle JjiZ
nestebilizovanych dpletd vykazuji bdhem pouZivédni a oZetfovdni{ u spotFebitele nizkou tvae-
rovou stdlost. Po vyprdni dochdéz{ ke zna¥nému srdfeni ve sm3ru délky ipletu a k protafent
v jeho 3{Fce.

Nizkd tvarovéd stdlost hadicovych dpletld po b3iné iupravé je v soulasné dob& Fedena pie~
dev3im mechanickym zpracovénim na zaiizeni, které umo¥nuje jejich vysréd¥eni za spoluplsobe-
ni tepla a tlaku. Tekto upravené tplety vykazuji ve smdru délky zbytkovou sréZivost do 1 %.

Z bdiné praxe Jje zndmo n¥kolik zplsobd pro mechanické tlakové srdfeni textilii a pii-
sludné strojni zarfzenf. Pro hadicové uplety je napi. vyuZivédno zarizeni podle patent. spi-
su USA &. 3 015 145, 3 083 435, 3 015 146, 3 265 270, . 3 438 106, 3 485 108, 3 811 159,
3 973 303. Podstata tlakového srédZeni na zafizenich podle uvedenych patent. spist spodivéd
v mechanickém stla¥ovdni o&ek upletu v podélném smdru, &im¥ se zdroven zvy3uje podet PFadkd
na jednotku délky. Dosashuje se toho ¥{zenym poddvénim dpletu mezi dv¥ dvojice v4lcd, z nich¥
ka%dy m& jinou obvodovou rychlost a rdzny koeficient t¥eni povrchu. Strojni zatizeni pro
tlakové sréZenf sestdvd ze vstupnich vodicich vélel, pohén¥né rozpinky pro duté dplety a
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dvojité oboustrenné paiici komory. Pohdndné rozpinka s nastavitelnou rychlosti je opat¥ena
specidlnimi klinovymi Femeny a pFivédf dplet do mista propatovéni bez nap&tl a pri¥né de-
formsce. Déle Je uplet pfivédén prvai dvojici vélel sréZeci sekce, kde prochdzf mezi po-
dévacim vdlcen, patkou a brzdicim vdlcen.

Po prdchodu prvni dvojici vdled je veden uplet pres vyrovndvaci zeffzeni, sestévajict
z v¥kyvného vdlce s protizévaZim za \¥elem vyrovnéni vzniklych délkovﬁch rozd{ld dypletu me-
2i prvni a druhou dvojic{ srdiecich véled, naleZ vstupuje do druhé sréfeci sekce. Poddvaci
a brzdicf védlce jsou vyh¥ivdny parou, patka je vyh¥fvdna elektrickym zdrojem. PFitlak patky
a obou vdled je pneumaticky, regulovatelny. Prvn{ dvojice vdled vysrdz{ Uplet na 65 a% 75 %
% cclkovd poZadovaného srédZeni. Prichodem druhou dvojicf srdfecich vdlcd se dosdhne kone&-
ného pofadovanéhe: vysrd¥eni. Popsané zs¥{zeni je zakon&eno nabalovénim nebo skléddnfm.

Nevyhodou uvedeného zpisobu dpravy je zejména skute&nost, Ze dochdzi k ¥4stednému po-
vrchovému rozvlékn¥ni dpletu, coZ je zplsobeno rozdilnymi obvodovymi rychlostmi poddvacich
a brzdicich vdled a jejich rdznymi koeficienty ten{ povrchu. Poddvaci vdlce isou opat¥eny
vrestvou kyslidnfku hlinitého, piidem? vdlec v prvnf dvojici mé vy88{ koeficient t¥eni, ne%
podévé&i vélec v druhé dvojici. Brzdief vdlce maji gravurovany povrch, brzdici vélec prvnt
dvojice md provedenou gravuru ve tvaru pravodihlé m¥{¥ky, vdlec ve druhé dvojici mé gravuru
napfi¥. Jednctlivé vldkna jsou t¥mito védlei vytahovéna z povrchu dpletu p#i prichodu stro-
Jem. Mikroskopickd zkouméni povrchu takto upraveného upletu i p¥iz{ vypdranych z upravené-
ho upletu prokdzale, %e bihem procesu sréfenf dochdz{ k ne%ddoucimu rozvldknZni povrchu
zpracovéveného Upletu, pfiZem? konce vldken jsou deformovény a roztfepeny ¥asto do tvaru
hd¥kd.

Po vysklddéni tekto upravenych dpletd dochdzf rovn¥% k neZédouct pfilnavosti ipletu
vlivem vzdjemného zaklesnuti vystupujicich vldken za pripadného spoluplsobeni elektrosta-
tického néboae, jeho? vy¥e je ddna gdsteln¥ podilem syntetickych vldken v upletu. PFi dal-
$im zpracovént poéinaae polohovénim, st¥fhénim a konfekZnim dohotovenim kon¥e, dochdzi
v disledku vysoké prilnavosti vn&j3fch vrstev upletu ke zna¥nym potf{%fm, které podstatnd
sniZujl vykon v uvedenych stupnich vyroby.

Je rovn&Z zndm zplisob kompresivniho podélného sréZenf textilif o melé hmotnosti velkou
rychlostf, .popsany v popise vyndlezu k pat. spisu 8SSR &. 178 917, kterym se sleduje odstra-
n&ni problémd vznikajicich pFi v&t3fch rychlostech srdfeciho stroje. ZlepSeni spodfivd podle
vyndlezu v podstatd ve zm3ndch dhlu opéséni elastomernfho pdsu na le3téném vdlci a v pouzi~
t1 k tomuto W¥elu 3roubu a napinactho 3roubu, které jsou kluznd spojeny pomoci oto¥ného Ze-
pu. Otd&enim 3roubu se provédi zveddni nebo snifovéni napinacfho vdlce, a to v obloukové
drdze, ¥imZ se zvét3uje nebo zmen3uje mira opésdn{ pry%ového pdsu kolem zshFfiveného vdlce.

Je znémo n&kolik zpisobl, kterymi lze uvedeny negativni jev ¥dste¥n¥ omezit nebo zcela
vyloudit, a to pfed enebo po vlastnim procesu mechanického srdZeni.

Jednim z moZnych zplsobd, pouZitého pi¥ed vliastnim srdfenim, je impregnace upletd p¥i
mokrém zpracovéni, nap¥. v poslednf oplachovaci lézni po barveni nebo bslenf, a to p¥{prav-
ky ve form& sekunddrn{ polyetylenové emulse nebo kondenza¥nimi produkty alkyloleminu s este~
rem kyseliny stearové. Tyto produkty se dévkujf v mnoZstvi 10 a¥ 40 g/litr a 2 a¥% 15 g/litr.
PHi optimdélnim ddvkovdn{ tdchto produktd v meximdlnim mno%stvi je vZak nebezpe’{ zanéSeni
pracovnich vélcth srdZeclho stroje, &{m%¥ by dochdzelo ke sni¥eni srdZectiho W¥inku vdled, co¥
Jje poznatek z praxe, pri nizkém ddvkovéni se jevi poufitf t¥chto produktd jako neudinné.
Navic se JjeJich pouZitim prodluéuje technologicky postup Upravy a zvySuji se ndklady na
dpravu.

DalX¥{ zplsob, jak odstranit neZddouci pi‘ilnavost po sré¥eni upletu, spo¥ivéd v mecha-
nickém uhlazovdni povrchu iupletu na lisech nebo kalandrech. Nevyhodou tohoto postupu je ‘
nutnost zafazeni dalsf operace, ¥Im¥ se zvyZuji ndklady na vyrobek, nehled¥ k tomu, Ze pii
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kalandrovédni na b&inych typech strojd dochdézi k primérnému protshovéni ve sm¥ru délky dple-
tu o 10 %, a to na \ikor konedné ${¥e upletu, tak¥e se prakticky rudf{ vysledek tlakového
sréZeni.

Nevyhody popsanych zplsobl Upravy hadicovych udpletd, kterymi se sleduje odstrandni
pPilnavosti vysrdZenych dpletd, odstirsnuje navrieny postup a ze¥fzenf na sréiecim stroji
podle vynédlezu.

Podstata zplsobu povrchové dpravy textilnfich plodnych dtvard, zejména hadicovych \iple-
tl, spodivd podle vyndlezu v tom, %e povrch textilie se vystavuje bezprostiednd po ukonde-
ném tlakovém srdZeni v kontinudlnim sledu del¥{ operaci, totiZ procesu hlazenf za spolupi-
sobenf tepla a tleku ve spojeni s piedchdzejicim pfipadnym napafovdnim textilie, a to v jed-
né ancbo vice pasdifch za sebou. S vyhodou lze timto zpisobem postupovat p¥imo na stroji
pro tlekové sréZfeni, a to tek, Ze operace hlazeni navazuje v kontinudlnim pracovnim sledu
na ukondéené, tlakové srdZeni.

Pro povrchovou upravu hadicovych ipletd podle vyndlezu je vhodny stroj pro tlakové
sréfeni, sestdvejici z rozpinky, dvou propaefovacich komor, dvojic vyh¥{vanych poddvacich a
brzdicich védled s vyh¥{venymi patkemi a vyrovndvacim zaPf{zenim. Tato zdkladni sestava stro-
Jje Je ve své vystupni ¥dsti doplnéna piidavnou sestavou pFitla¥nych hladicich vdled, uspo-
Fddanych do dvojic, enebo jednotlivd v Paddch, s moZnostf predifazeni trubek propafovaciho
zarizeni.

Podle jednoho vyznaku vyndlezu mohou byt usporddené pr{tla¥né hladici vélce do jedné
dvojice, pPipadn& do dvou dvojic, uspofddanych za sebou nebo nad sebou.

~ Podle dalsiho vyznaku vyndlezu je moZno uspofddat pFitla&né hladici vdlce jednotlivé
v Fad& za sebou, anebo v Fad¥ nad sebou.

Dal3i up¥esnéni ndplnd vyndlezu a jeho vyhody jsou patrné z vykresd, kde zndzornuje
obr. 1 stroj pro. tlakové sré¥eni dopln¥ny hladicim za¥fzenim a ‘obr. 2 a¥ 4 detaily v uspo-
?ddéni hladiciho zairizent,

Podle obr. 1 sestdvd stroj pro tlekové sréZeni z rozpinky pro duté iplety 1, bezpro-
st¥edn& za niZ jsou umistény dv& propaiovaci komory 2, 3, ddle z vyh¥{vanych poddvacich
vélcl 4, 8 a k nim pfifezenych vyh¥ivangch -brzdicich vdlcd §, 10. Oba vyhiivané poddvect
vdlce 4, 8 jsou opatfeny vyhiivanymi patzemi 5, 3. Za kaZdou dvojic{ vyh¥ivenych vélcld, se-
stdvajici z poddvaciho védlce 4 nebo 8 a brzdicfho vdlce 6 nebo 10, je umistdno vyrovndvaci
zafizenf J, resp. 11. Stroj pro tlakové sréfeni je na vystupu podle vyndlezu nejprve dopl-
nén o predfazend trubky 13, 14 propalovaciho zefizeni, za nimi% je umistdne dvojice p¥itlad-
nych hladicfch véled 15, 16. Sdrkovand je znézorndna druhd dvojice pritla¥nych hladic{ch
véled 15°, lﬁ' v p¥ipadném alternativnim uspoi’dddni za dvojic{ pP{tla¥nych hladicich véled
13, 16.

Obr. 2 zndzornuje detail hladicfho zaffzeni stroje pro tlakové srdZeni, a to dvojici
pPitladnych hladicich vdled 15, 16, do které vstupuje vysrdZeny hadicovy uplet pomoel vodi-
ciho védle¥ku 17 mezi trubkami 13, 14 propaifovaciho zafizeni.‘éérkované Je zndzorn¥na druhd
dvojice pPitle¥nych hladiefch véled 157, 16° v altermativnim uspo¥dddni nad dvojici pHftlad-
nych hladieich vdled 15, i6.

Obr. 3 zndzoriuje detail hladiciho zebizend stroje pro tlekové srdZfeni, sestdvajict
ze dvou pritladénych hladicfch véled 15, 16, uspoPddanych v $add za sebou, pPed kteryui jsou
un{stény trubky 13, 14 propafovactho za¥{zeni. ldrkovan? jsou zndzornény dels! dva hladict
vdlce 157, 16" v alternativnim uspordddni v Fedd za sebou s moinost{ prichodu vysréZengch
hadicovych Upletd z vdlce na védlec. Na obr. 4 je zndzorndn detail hlediefho zePf{zeni stroje
pro tlekové sréieni, sestdvajici ze dvou p¥itladnych hladicich vdled 15, 16, usporéddanych
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v ?ad% nad sebou, pred kterymi je umfstdn vodic{ vdlec 17 a trubky 13, 14 propefovaciho za-
$#{zeni. Gdrkovan3 jsou zndzorn¥ny dal3i dva hledici vélce I5°, 16° v alternativaim uspois-
ddn{ v Pad¥ nad sebou s moZnosti prichodu vysrd%feného haedicového ipletu z vdlce na védlec.

Krom& popsanych alternativ uspofdddni pFitle¥nych vdled hladiciho zafizeni Jje moZno
sestavovat jednotlivé vdlce do rdznych seskupeni podle poZfadavku na intenzitu a prib3h hla-
zeni. Rovas% tak je moZno m3nit podle potieby poZet pouZitych védled.

Prf{klad 1

Hedicovy interlokovy Uplet z okrouhlého pletaciho stroje ¢ 20", zhotoveny ze sm¥si
ba/Vs 60/40, 20 tex x 1, ploiné hmotnosti 200 g/m? se po b&leni a barveni na strojich typu
R-JET rozpind za mokra na 3iki 50 cu.

Po usudeni na bubnovém silovém suSicim stroji se uplet zpracuje na sré¥fecim stroji.
Oplet se privddf do stroje soustavou navédd¥cich vdled pies rozpinku pro duté ivplety. Stde
rozpinky je nastavena na 56 cm, teplota podévacich a brzdicich vdled a patek je 150 °C,
rychlost 40 m/min.

PoXadované celkové sré¥eni je v tomto pfiped® 12 % a je rozd¥lenoc do dvou fdzi, na
prval a druhou dvojici vyh¥ivanych podédvacich a brzdicich véled sréZfeci sekce. Na prvni
dvojici se uplet vysrdif o 9 %, tj. na 75 % z celkového po¥adovaného srdfeni s na druhé
dvojici se vysrd%i na kone¥nou poZadovanou hodnotu 12 %, tj. na 100 % sréZeni.

Bezprost¥ednd po opudtdni druhé dvojice vdlel srdZeci sekce se uplet p¥ivddl za obou-
stranného propafeni k dvojici hladkych ocelovych vdlch, kterymi se uplet na povrchu hledi.
Nésleduje ukldddni upletu na beznap&tovy transportér a vyskléddni. Takto upravené uplety se
zpracovdvajl pfi menipulaci ve stfihdrn% a konfekei bez potf%f a po prani hotového vyrobku
u spotiebitele vykazuji vyhovujfci tvarovou stédlost.

PREDMET VYINLKLEZU

1. Zplisob kontinudlni povrchové dpravy textilnich plo3nych dtvard, zejména hadicovych
Upletd z p¥frodnich vldken nebo sm&si t¥chto vldken s chemickymi vldkny, vyznaiujici se tim,
%e povrch textilie se bezprostifednd po ukondeném tlakovém sréfeni v kontinudlnim sledu vy-
stavi procesu hlazenf za spolup@sobeni tepla a tlaku ve spojeni s pFedchdzejicim p¥{padnym
napafovénim textilie, a to v jedné, anebo vice pasdifch za sebou, na¥e’ se takto upravend
textilie nabaluje do sti¥ky nebo uklddd na transportni pds a vysklédd.

2. Za¥izen{ pro kontinudini povrchovou dpravu textilnich plo¥nych Wtvard k provédsni

zpisobu podle bodu 1, sestdvajici z rozpinky pro duté uplety, bezprosti¥ednd za ni%f jsou

" umfst¥ny prope¥oveci komory a za nimi v linii soustava dvojic vyh#{vaného poddévaciho vélce,
k n¥m? je pdirazena vyh¥ivend patka, a soustava dvojic vyh¥{vaného brzdictho védlce, p¥idem¥
za ke¥dou dvojici vyh¥ivanyeh vdleld je p¥ipednd zefazeno vyrovnévacl zeffzenf textilii, vy-
znadujici se tim, ¥e ve své vystupni ¥4sti je dopln&no soustavou pfitlaénjch hledicich vd4l-
cd (15, 16, 157, 16 ‘), usporddenych do dvojic nebo jednotliv¥ v ¥ed¥ & vyhtivenych, s mo¥-~
nost{ predfazent trubek (13, 14) propefovacfho za¥fzeni.

3. Zapizen{ pro kontinudlni povrchovou upravu textilnich plodnych dtvard podle bodu 2,
vyznadujlci se tim, %e nejmén¥ jedna dvojice prfitla¥nych hladicich véled (15, 16, 15°, 167)
je uspordddna za sebou nebo nad sebou. )
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4. Zatizeni pro kontinudlni povrchovou lpravu textilnich plodnych tvard podle bodu 2,
vyznsdujict se tim, %e ¥ada pr{tla¥nych hladicich vAled (15, 16, 15, 16°) je usporédéna
za sebou nebo nad sebou. :

1 list vykresi

Severografia. n. p.. zévod 7. Most
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