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(549) spésob viroby nekonednych polyesterovich vlhken vhodnfch pre hybridnéd tvarovanie

- Ufelom vyndlezu je pripravit’ nekonedné po-
lyesterové vidkna pre hybridné tvarovanie
%o zdrufenfch hodvdbov o rozdielnej zmr¥-
tivosti, 8o sa dosiahne tym, %e hodvib s
vy3Sou zmr¥tivost'ou sa pripravf dlZenim
predorientovandho hodvébu s dvojlomom 0,025
a% 0,670 na ohrevnom telese-%ehlidke s te-
plotou povrohu 20 a% 100°C. Menej zmr¥ti-
v§ hodv4b, ako druhé zlofka vlékna mé zmri-
tivost’ 7 a% 12% a pripravi sa diZenim na
ohrevnom telese o teplote 20 a¥ 80°C VY He
Sej ako je teplota ohrevného telesa pri
di%enf vy$¥ie zmr¥tivého hodvébu, a to
kontinuitne s tvarovanim, alebo v samostat-
nej operdoii dl%enia pred tvarovanim zdru-
#eondho hodvAbu tvoreného oboma zloZkami -
vidknami,
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Vynélez rieli sp8sob vfroby v¥chodiskovich nekone&nych vléken vykazujﬁoich dostatodny
rozdiel v zmr3tivosti, ktoréd su vhodné pre hybridné tvarovanie.

Hybridné tvarovanie je movy spdsob tvarovania, ktory je predmetom 5e§koslovenského
vynédlezu podla autorského osvedSenia 8.175 764, Pri hybridnom tvaroQani vohadza ji do tva-
rovaocieho elementu, s vfhodou do elementu p;e tvarcvanie pridom vzduchu dve nekonedné vlélk-
na, ktord sa l1li%ia svojou zm%étivostbu. Po stvarovani sa vlékno ust4dli, priSom sa zmrSti.

Takto sa zv§¥i tvarovati efekt a zleps{ sa stdlost’ zobjemnenia.

Pre hybridné tvarovanie je potrebné,'aﬁy pouité vlékna sa dostatodne 1{%ili v zmr$to~
ni. Rozdiel v zmrﬁteni sa md%e pohybovat' v ¥irokfch medziach, najlastej¥ie sa vol{ rozdiel
v zmr$tend 15-25 %

Zékladnou Glohou pri tejto technoldgii je pfiprava dvoch nekonednych polyesterov§ch
viédken so iiadanim rozdielom § zmr¥teni, ktoré sa pred tvarovanim zdruZuji. Be%ny kopsovy
polyesterovy hodvéb vykazuje pri 150°C zmrstenie najéastej§ie v rozmedzi{ 7-12%. Viaczmr3itie
v§ hodvédb mi mat’ zmpStenie vy¥¥ie s vihodou o 15-25 %, '

. e ’

ZmrStenie sa dé zvﬁ§iﬂ znifenim difiacej teploty, ale tymto spésobom sa nedd dosiah~

nmit’ potrebné zmr3tenie.
Zmritenie sa dé zvﬁ§iﬁ kopolyesterifikéciou, napriklad kopolyesterifikiciou s kyseli-~

nou izoftalovou. Nevfhodou tohoto spdsobu je vy35ia cena vldkna i komplikovanie technolo-

gického postupu. G

Pri dalSom znAmom spésobe, ktory Jje popisany v FR 1.403 459 sa pouZiva dvojstupihovéd
di%ente. V prvom dfiacom stupni sa di¥i na 30-70 % z celkového dl%iaceho pomeru, teplota
je v rozmedz{ ~20°C od teploty prechodu druhého stupha do -50°C od teploty topenia.

V druhom stupni sa di%i pri tepiote o 10-100°C niZ%3ej ako v prvom stupni, Tymto postupom

sa d4 pripravit' vlidkno so zmrStenim coca 60-70 %

Nevyhodou tohoto postupu je to, Ze je potrebné strojné zariadenie, ktoré umo¥fuje
af#it’ v dvoch stupiioch. Pri postupe podla tohoto vyndlezu sa poufiva vhodné kombindcia
v;aétnosfi vjchodiskového vidkna ako aj parametrov pri di{fenf. Vychodiskové vldkno musi
mat’ dvojlom v rozmedzi 0,025 ~ 0,070. Takéto vlikno sa di vyrobit' zndmym sp8sobom zvldk-
fiovania pri vysokych rfchlostiach, najdastejSie sa pou¥iva zvidkiovacia rfchlost’ v rozme-
dz{ 2,500 - 3.500 m/min, Pri di¥eni takéhoto viidkna sa poufiva zni%en&idiiiaoi pomer, naj-
SastojSie v rozdmedzi 1,6 -~ 2,2. Volbou vhodnej teploty pri diZeni dajt sa vyrobit’ tak

‘zmrdtivé, ako aj menej zmr¥tivé vldkna. Vyndlez sa viak neobmedzuje len na pripravu oboch
zloZiek z vldkna o dvojlome 0,025 ~ 0,070, ale z takéhoto vldkma sa pripravi len zmr¥tivé
zlo%ka a'ako menej zmritivd zloZka sa pouZije beZny kopsovy polyesterovy hodviAb o zmr3iteni
7=12'%, ktory sa k zmr¥tivému hodvdbu pridruZuje préd tvarovacim zariadenim.

Pri di¥eni s8 dilZiaci pomer prispdsobuje stupiiu orientéoie, ktory charakterizuje dvoj-
lom, Spravidla sa voli dlZiaci pomer tak, aby sa dosiahla t'aZnost’ 18-25 %,
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Podstatngm pavametrom je teplota diZenia. Pri difeni vlidkna s dvojlomom 0,025-0,070
sa d& pouZit’ podstatne ni¥$ia teplota, ako pri dil¥eni nedl%eného vlidkna, ktoré mé dvojlom
okolo 0,010, Dolsonca takéto vlidkno sa dé di%it' aj bez ohrevu. PouZitim dostatolne vysokej

diziacej teploty sa a4 stlasne pripravit’ vldkno 80 zmr¥tenim cca 10 %.

Priklady prevedenia
Priklad &.1

Pouﬁilo‘sa predorientované vlidkno s dvojlomom 0,040, ktoré sa pripravilo pri odt'shove]
rfchlosti 3.000 m/min, Viékno malo titer 190 dtex, poSat vlékienok 36. Dva takéto vlékna
sa viedli spolodne na poddvaciu galetu a &ruhou odt'ahovou galetou sa spolodne odt'ahovalil.,
Medzi galetami boli dva ohrevné trny, ka%dy sa dal nastavit’ na poZadovand teplotu. Ka%dé
z dvoch vléken sa viedlo na jeden ohrevny trm. Pri dl¥eni sa menili teploty oboch trnov
a stenovilo sa zmr¥tenie di¥enédho vldkna, priSom pre skisky sa kaZdé vlAkno osobitne odo-
bralo, Po diZeni zdrufené vlakno postupovalo do tvarovacieho elementu.

Vv zévislostli na dl¥iamcich teplothch ziskall sa nasledovné vysledky:

Di%iacli pomer: ' 1,8 1,8 1,8 1,8
Teplotn trnu 8.1 /%¢/1 20 70 80 90
Zmrtenie pri 150°C /%/: 40,1 36,5 30,5 23,1
Teplota trmu &.2 /°C/: 100 110 130 150
Zmrétenie pri 150°C /%/1 15,1 14,1 8,9 8,3
Rozdiel v zmriteni /%/ 25,0 ‘22,4 21,6 14,8
Diiiaci.pomer: ) 1,7 1,7 1,7

TPeplota trmu 8.1 /°C/: 20 - 80 100

Zmritenie pri 150°C /%/: 58,6 48,3 24,5

Teplota trmu 8.2 /°C/: 100 100 150

Zmr¥tenie pri 150°C /#/: 24,5 2k,5 8,4

Rozdiel v zmrSteni /%/: 34,1 23,8 16,1

Priklad 8.2

Vidkno sko v priklade 4.1 -sa samostatne di%ilo medzi dvoma galetami, medzi galetami bol

umiestneny ohrevny trm. PouZil sa pomer 1,9. Menila sa teplota ohrevného trna.

Teplota t#ha /°C/: 20 70 80 90
Zmr¥tenie vliAkna pri 150°¢c /%/ 40,3 36,1 30,2 23,1

N
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Takto sa pripravovalo vldkno,s r8zaym zmr¥tenim a toto sa privddzalo na tvarovacom ;tro,j:l.
‘ako zmr3tivé zloZka do tvarovacieho elementu, prifom pred tvaro{r;oim elementom sa zdrufo-
valo 8 kopsovim a polyeaterovim hodvibom 84 dtex, f 36 pripravgn{rm klasickou technolégiou,
a to difenim ned{¥eného vidkna ¢ dvojlome 0,01l na ‘diiiaoo—skaoom stroji, Takto pripraveny
kopsovy polyesterovy hodvAb mal zmr§tenie 3,7 % a slG¥il ako menej zmr¥tivd zlofka.

PREDMET VYNALEZU

Sp8sob v¢roby nekonadnych polyeatérovf'ch vidken vhbdnyoh pré hybridné tvarovanie zo zdrue
¥engch hodvébov o rozdialnej' zmr¥tivosti, vyznadeny tfm, %e vyS¥ie zmr3tivy hodvab sa prip-~
ravi di%enim predorientovaného hodvébu s dvojlomom 0,025 aZ 0,070 na ohreviom elemente -
ohriatom na teplotu o 20 x;i 10000 a menej zm'r!éi’v*} hodvéib so zmr!tivqst’ou 7 a% 12 % sa
pri;;ravi. di¥%en{m na ohrevnom olemente chriatom na teplotu o 20 a% 80°c vyEE’iu\, ako je tepe
lota ohrevného olementu pri df¥eni vyS$§ie zmr¥tivého hodvébu, kontinuitne s operé.ciéu tva=

rdvanie, alebo v samostatnej operédoii difenia pred tverovanim zdrufeného hodvébu.

B
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