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Pfedmétem vynalezu je zpiisob zpracovani textilu k
jeho pigmentovému potisku a modularni zafizeni k
provedeni tohoto zptisobu. Strojni aplikace
technologie vyroby potisténého textilu pomoci
pigmentovych barviv, miZe byt realizovana ve
dvou formdch, a to jako bifunkéni strojni jednotka
skladajici se ze sprejovaciho modulu, jednoho nebo
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kombinaci prezentovanych modul spole¢né s
komer&nim potiskovacim zafizenim. Ob€ formy
strojnich aplikaci zajist'uji technologicky proces
velkometrazni priumyslové vyroby textilu pomoci
pigmentovych barviv a nabizeji vhodnou ndhradu
za dosavadni technologie prumyslového potisku
textilu jinymi barvivy vyznacujici se nadmérnou
spotfebou vody. Technologie vyroby je vhodni na
jakoukoli typovou rodinu textilu a stejné tak i na
tkangé a pletené formy textilu, ¢imz vyrazné zvysuje
vyrobni agilitu pramyslové oblasti, do které spada.
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Zpusob zpracovani textilu k jeho pigmentovému potisku a modularni zafizeni k provedeni
tohoto zpiisobu

Oblast techniky

Nasledujici vynalez se tyka zplusobu zpracovani textilu k jeho digitalnimu pigmentovému ink-
jetovému potisku a modularniho zafizeni k provedeni tohoto zpusobu. Konkrétné se jedna
o strojni aplikaci technologie velkometrazniho potisku textilu, ktera sestava z kroku chemického
oSetfeni latky - tzv. prfeduprava, jejiho potisku pigmentovymi barvivy konvencni tiskarnou a
nasledn¢ polymerizace barviv a binderti, at jiz tepelnou, nebo UV-stabilizaci s cilem
minimalizovat spotifebu vody a energie pfi tomto procesu.

Dosavadni stav techniky

Metody digitalniho potisku textilu, jakou je ink-jet (tryskova) technologie zacinaji sehravat velmi
dualezitou roli v oblasti potisku textilu a nabizeji mnoho vyhod oproti konvenénim postupum jako
je napriklad sitotisk nebo valcovy potisk. Digitalni potisk eliminuje potfebu Casové a finanéné
nakladné vyroby forem sit¢k nebo pripravu tiskovych valci, a tedy umoziiuje vyrobu s velkou
diverzifikaci a dynamikou potiskovanych vzorii, ¢imZz umoziuje tisk malych davek atisk na
zakazku. Taktéz umoziuje potisk s vizualnimi efekty jako jsou barevné tonové gradienty a
nekonecnou délku vzoru, ktery je jinak limitovan Sitkou sitky nebo prumérem valce v uvadénych
technologiich. U pigmentového ink-jetového potisku je pro dosazeni vysoké ostrosti ti§téného
vzoru, jeho velké barevné skaly a mechanické odolnosti potfebné potiskovanou latku osetfit
chemickou predpfipravou, coZz znamena jeji saturovani v chemickém roztoku multivalentnich
kationickych soli, neiontovych latexovych polymera a jinych pfimési. V dusledku toho s¢ na
zpracovavané latce vytvori pozitivni elektricky naboj, ktery udrzi kapku barviva vychazejiciho
z piezoelektrické trysky tiskové hlavy na pfesném misté, bez jeho nasledného rozpijeni, coz
zarudi ostrost tisténé¢ho vzoru. TaktéZ zajisti siln¢jsi absorpci a pfilnavost s pigmenty a riznymi
primésemi barvicich past (vazace, zhustovadla, karbamid, zjemtiovace, kyselinotvorné skupiny,
zasady) pouzivanymi v barvivech pro ink-jetovy potisk, coz ma za nasledek jemngjsi charakter
vystupni latky, jeji vysokou mechanickou odolnost a §ir$i barevny gamut oproti neosetienym
latkam.

Dosavadni technologie zprostfedkuje moznost aplikace chemické predupravy formou paddingu,
coz znamena namaceni latky do chemického roztoku v prumyslové vang, tento postup je
podrobnéji specifikovany v dokumentu CN101597846B. Po nasaknuti latky roztokem je
nevyhnutelné jeho nasledné vylisovani provadéné formou valcl plisobicich na latku tlakem nebo
vysati roztoku pomoci podtlakové hlavice a vysuseni roztoku z latky na odpafovacich valcich,
tento postup podrobnéji popisuje dokument CN201392081Y. TéZ je mozné suseni latky voln¢ na
vzduchu, avSak oba uvadéné postupy maji znaéné nevyhody, jako napf. nadméma spoticba
elektrické energie pii suseni zpiisobena zieimym ztratovym teplem ze suSicich valct nebo Casova
a prostorova naroc¢nost zpusobena pasivnim susenim. TaktéZz vznika zbytecna spotieba chemie a
vody zpusobena nadmérnou saturaci latky roztokem, protoze procesné neni mozné kontrolovat
mnozstvi roztoku dopravenc¢ho do latky. Dal§i nevyhody jsou Zzehlici efekt, ktery zpisobuji
lisovaci valce, a komplikace souvisejici s absenci mozné kontroly systému pro dosaZzeni piimého
stalého kontaktu latky se suSicimi valci zplsobené jeji pruznosti pfi praci s pletenymi latkami
a latkami strecového typu. Je také zfejmé, ze takovyto proces je neefektivni i1 z hlediska provozu
dan¢ho vynalezu, jelikoz pfi kazdé vyméné zpracovavané latky je potfeba ji pfes danou
technologii navléci a navinout, coz snizuje pracovni dynamiku daného vynalezu. Zahrnuti mokré

NS 11

na pracovni prostredi.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

CZ 2018 - 543 A3

Latka takto osetfena je pripravena na potisk konvencni tiskarnou (Robustelli Mona Lisa, Flora
T180, ColorJet Metro a jiné) osazenou piczoelektrickymi tiskovymi hlavami. Pouzité barvivove
pasty jsou na bazi pigmentu, jehoz aplikace vnasi do procesu potiebu ho po potisku na latce
zafixovat, protoze pigmentové pevné Castice na latce prirozené nedrzi, proto jsou soucasti pasty
dale sloZzené¢ z mékkych pifimési organické baze (monomery a/mebo oligomery), ktera slouzi jako
vaza¢ téchto Castic a je nezbytné ji po jejim naneseni polymerizovat a tim zajistit pevné spojeni
barvy se zpracovavanou latkou. Konvencni metoda stabilizace pigmentovych barviv atim
dosazeni pozadované vazby mezi vlaknem latky a barvivem je jejich tepelna Gprava, ktera zajisti
konvertovani uvedené mekké organické baze do silného polymeru. V soucasnosti se k tepelné
upravé vyuzivaji sloZzit¢jsi konvenéni pece zaloZené na tvorb¢ tepla elektrickymi odporovymi
topnymi ¢leny, tvorbé tepla na bazi plynu nebo pfipojenim do tovarniho rozvodu teplého oleje
z Gstfedniho topného cClenu. Témito emitory je ohfivany vzduch, ktery je pod teplotou
vyzadovanou aktualnim procesem vhanény na latku dyzami rozmisténymi v uzaviené komore, a
tim je latka ohfivana na fixa¢ni teplotu, kde na ni prob&hne polymerizaéni proces. Pouziva se i
jiny nahfivaci proces ve smyslu konvencni technologie topnych zafizeni, ktery dokaze latku
nahfat homogenné, a to napiiklad tepelné lisy nebo ohfivané desky, po nichz je latka
pfepravovana aZz do jejiho vysuseni nebo finalni polymerizace. Nevyhoda tohoto procesu je
tvorba nadbytecného tepla v okoli latky, které¢ musi byt do latky dopravené transferovym médiem
(vzduch), aby byla vyhfivana na poZzadovanou teplotu adekvatni dobu k dosaZeni polymerizace.

Dalsi moznosti je polymerizace pomoci UV zafeni, které je vyrazné efektivngj$i ze zfejmych
omezujicich faktort tepelného zpracovani, jako je vysoka teplota polymerizace, coz vede
k nadmérné spotiebé energie, nabéhovy Cas tepelné technologic ataké moznost poskozeni
tepelné zpracovavaného substratu. K polymerizaci pomoci UV zafeni je poticba, aby barvivova
pasta nanasena na textil obsahovala adekvatni foto-iniciator.

Vyhodou barviv na bazi pigmentu je¢ jednoduchost jeho pouziti, tim se mysli eliminace dalSich
procesu zpracovani po potisku, jako je to pii potisku reaktivnimi nebo kyselinovymi barvami,
kde je potieba potisténou latku dale tepelné zpracovat horkou vodni parou a oSetfit v sérii
chemickych stabilizujicich koupeli a prani, coz zvysuje provozni naklady a vyznacuje se enormni
spotiebou vody, coz vede kneekologickému atrvale neudrzitelnému procesu. Dale také
eliminuje potiebu textilniho know-how, protoze po potisku je ihned vidét vysledek potisku,
kdezto pfi vySe uvedenych metodach se realny vizual téchto barev objevi az po uvedenych
napafovacich a pracich procesech. Dalsi nevyhodou reaktivnich a kyselinovych barev, ale 1
disperznich nebo sublimacnich barviv je jejich aplikacni uzkost, jelikoz kazda z téchto technik je
vhodna na ur€ity druh a sloZeni textilu, coz znemoziuje jejich §iroké vyuZiti a komeréni potisk
latek riiznych typu vyZaduje nakup samostatné technologie na kazdou typovou rodinu textilu, coz
znaéné zvysSuje vstupni naklady. Barviva na bazi pigmentu jsou vhodna na kazdy druh textilu a
vyznacuji se nejmensi spotfebou vody pfi jejich aplikaci. Proto vznika potieba navrhu
pokrocilejsiho  strojniho  zafizeni ajemu odpovidajicitho produkéniho postupu pro co
nejjednodussi  a nejpresnéj§i naplnéni  procesnich pozadavku, které vyzaduje popisovana
chemicka afyzikalni uprava potiskované¢ho textilu. Cilem je zefektivnéni celého procesu
z hlediska spotfeby vody, chemie a energie. Proces také vyzaduje strojni aplikaci, ktera by
zvysila rychlost produkce, zjednodusila instala¢ni naroky, pfinesla zdravéjsi pracovni podminky
a odbourala potfebu zru¢nosti aknow-how v oblasti potisku textilu atim zpfistupnila
velkometrazni potisk textilu Sirokému zakaznickému spektru.

Podstata vynalezu

Predkladany vynalez se tyka zpusobu zpracovani textilu k jeho digitalniho pigmentového ink-
jetového potisku a modularmiho zafizeni k provedeni tohoto zpusobu, predklada univerzalni
strojni a technologickou platformu k pfedapravé textilu pfed jeho potiskem konvencni ink-jet
tiskarnou nebo jinym mechanismem barvivy na bazi pigmentu, jcho moznou chemickou
postipravu a naslednou fixaci. Zafizeni se sklada z blokii-modula, které je mozno spojovat
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za sebe riznymi kombinacemi, logicky je propojovat pomoci fidici jednotky, atim docilit
pozadovany zpiisob vyroby potiskovaného textilu. Stroj se muze skladat ze ¢tyt druhtt modula:

1. Sprejovaci modul - nevyhody konvencnich metod nanaseni chemického roztoku
pfedupravy, kterou je i padding, prezentovany modul fesi aplikaci spreji. Hlavni vyhoda
sprejovani oproti namaceni latky je, Ze pfi sprejovani je mozno presné kontrolovat mnoZstvi
nanesené¢ho roztoku na latku, a tedy 1 jeji saturaci. Také neni potieba, aby se roztokem nasakla
cela hloubka latky, ale jen jeji potiskovand Cast, protoze pigmenty a ostatni komponenty barviv
neproniknou celou jeji strukturou. Procesné je tedy potfeba vytvofit homogenni povlak na
potiskované stran¢ latky, ktery piirozené pronikne do hlubsi ¢asti struktury latky, ale nesaturuje ji
celou. Tento pfistup fesi problém s nadmérnou spotfebou kapaliny a chemie. Je taktéz zigymé,
ze razné druhy a gramaze latek vyZzaduji jiné mnoZstvi naneseného roztoku. Tento problém je
vyfeSen pouzitim sprejovacich trysek na bazi konstantniho tlaku v systému. Na rozdil od
konvencnich trysek, jejichz prutok je fizen zménou tlaku kapaliny v systému, jsou trysky
vyuzivané v pfedmétu vynalezu konstrukéné navrzeny tak, aby kapalinu davkovaly oteviranim
otvoru dyzy elektricky pomoci civky, za pfitomnosti konstantniho tlaku kapaliny prfed dyzou.
Tento pfistup zprostiedkuje zna¢né vyss§i miru moznosti kontroly stfikaného mnozstvi roztoku na
latku oproti konvencnim stiikacim technologiim a také redukuje mnoZstvi acrosolovych rezidui,
Jimiz se pfirozené saturuje vzduch v komote sprejovaciho modulu. Tato jejich vlastnost je
vyuzita k naneseni uniformni vrstvy roztoku na latku, ato tak, Ze jsou vysokofrekvencné
oteviran¢ a zavirané elektrickym signalem z fidici jednotky. Signal je gencrovan na zaklad¢
n¢kolika vstupnich parametri, mezi hlavni patfi rychlost dopravnikového pasu s ulozenou latkou
cyklus. Problém s variabilni Sitkou latky je vyfesen motorizovanym systémem zavésSeni trysek,
ktery za pomoci optickych snimacu zjisti jeji Sitku a prizptisobi geometrickou polohu trysek jak
v §ifce, tak 1 ve vySce. Zména polohy trysek ve vySce zavisi na §ifce latky a je nutna z divodu
optimalniho piekryvu stiikan¢ho proudu k dosazeni uniformni vrstvy. Parametrem $irky je také
upraveny generovany signal vstupujici do trysek. Kvuli konstrukénimu provedeni dyz a potiebé
dodrzeni pozadovaného piekryvu stiikaného proudu vznikd na obou koncich odpadovy proud
tekutiny. Ten je zachycovan boc¢nicemi a odvadén systémem kanalku a to tak, aby se nedostal do
kontaktu s latkou a tim narusil uniformitu postiiku, protoze jakékoli rezidualni kapky roztoku na
latce se viditeln¢ projevi po vystupu z tisku. Komora je konstrukéné navrzena tak, aby se Zadné
nezadouci rezidua nebo acrosoly pfirozené vznikajici pfi sprejovani nedostaly do mechanismu
trysek. Mechanismus je odizolovan od acrosoli plechem zavéSenym na platformé spolu
s tryskami a to tak, Ze z ného vyc¢nivaji pouze koncové dyzy trysek. Pro dodrZeni rovnomé&rného
prekryvu stfikaného proudu pii riznych Sitkach latky je potieba, aby vzdalenost mezi tryskami
byla vzdy stejna. Toho se dosahuje pouzitim pantografu, na ktery jsou jednotlivé trysky
upevnény pomoci platformy. Pantograf je rozdéleny na dvé nezavislé Casti, coZz fesi problém
s pfipadnym od stfedu asymetrickym vstupem latky pod sprejovaci aparat. Soucasti sprejovaciho
modulu je i vana slouzici na sbér odpadni tekutiny, ktery je do ni pfivedeny systémem kanalka.
Také slouzi jako ochrana komponentli nachazejicich se pod ni pred roztokem v piipadé Spatného
nastaveni systému ze strany operatora nebo jinych havarijnich stavt uniku kapaliny.

2. Zafici modul — nevyhody konvencnich metod ohievu latky za ucelem suSeni upravovacich
roztoki nebo k samotné fixaci barviv fesi aplikaci infracervenych zafici ve stfedni a kratké
vedenim, kde je na pozadovanou teplotu ohfato okoli latky — vhanény vzduch nebo piimy kontakt
s teplym valcem — ale prenos tepla fidici. Tento zpusob ma vyhodu v tom, Ze teplo je emitovano
v podob¢ elektromagnetickych vin, které dopadaji na latku a ohfivaji pifimo ji. Tim neohfivaji
celé prostiedi okolo ni a od n¢j postupné 1 latku jako konvenéni pece. Timto zptisobem je mozno
docilit, ze vykon spotiebovany IR zafi¢i se objevi v latce samotné. Problém je, Ze pii pouziti IR
zarica se ohfiva vSe, na co dopadaji emitované paprsky piimo umérmé absorptivité daného
materialu, atedy i stény tepelné komory. Tento problém je vyfeSen platformou zavéSeni IR
zarica, ktera je vyrobena z vysoce lesklé nerezové oceli, a také konicky tvar sedla ulozeni IR
zafiCe zajisStuje odraz paprsku pfimo smérem k latce. Stejné tak je kazda Cast tepelné komory
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vyrobena z vysoce lesklé nerezové oceli k dosazeni co nejvyssi reflektance materialu v okoli
latky, atedy i energetické efektivity pece. Je zfejmé, Ze latka samotna prostor komory po
uplynuti urcité doby vyhieje na teplotu sobé vlastni, jak vyplyva ze zakonu termodynamiky.
Pouziti IR zafi¢u vSak vyrazn¢ urychluje dobu nab&hu, protoze pii konvenénich pecich je
potfebny urcity ¢as na jejich vyhfati, v popisovaném feseni muze jit latka do komory prakticky
okamzit¢. Kazdy zafici modul je v prezentovaném strojnim feseni rozdéleny na tii stejné velke
sekce paralelni se Sitkou zpracovavané latky. Kazda sekce ma vlastni strukturu IR zafica a stejné
tak 1 samostatnou regulacni smycku, resp. vlastni snimac teploty. Je zfejmé, Ze podle vyrobni
sitky technologie se pocet regulacnich sekci miize ménit. Podle poctu sekei a moduli je v fidici
jednotce implementovana banka MIMO (multiple inputs, multiple outputs — vicevstupovych,
vicevystupovych ) regulatorii, ktera na zaklad¢€ dat sbiranych z teplotnich snimacu prizpusobuje
akéni veli¢inu do kazdé sekce samostatné. Rozd€lenim tepelného tunelu na vice zén se podatilo
dosahnout homogenni poZadované hodnoty teploty latky bez neymensich prokmita nebo
tepelnych ztrat v celém objemu tepelné komory. Technologie vyuziva IR zafi¢e zafici
ve stiednim aZz kratkém pasmu IR vin, zkracené stfedovinné IR zafi¢e. Tento druh IR zafi¢u
vykazuje nejlepsi vlastnosti pfi ohfevu textilii. Je zfejmé, Ze delsi viny obtiznéji pronikaji
hlubsimi materialy, a proto vykazuji pfiznivé charakteristiky k ohfevu tenkych materiali nebo
povrchi, coz koresponduje s povrchovym nastiikem latky ze sprejovaci jednotky pii suseni a take
polymerizaci potisténé vrstvy zpracovavané latky. Pii suseni, a castecné i1 pii fixaci vznikaji para
ajina rezidua, jimiz se saturuje vnitini komora, a jez je potieba procesn¢ odstraniovat. Tento
problém je vyfeSen pomoci vzduchotechnického potrubi, které je soucasti kazdého modulu.
Vzduchotechnické potrubi slouZi k odsavani nezadoucich par do vyssiho rekuperacniho systému
nebo k privodu teplého vzduchu zpét do systému jako vystupu z rekuperacniho celku. Soucasti
kazdého modulu je i mechanismus slouzici k michani vzduchu v komofe pro zajisténi jeho
homogenity pii odsavani i nasavani pro dosazeni jeho kompletni vymény v celém systému.
Stejny princip je aplikovan i pii pouZiti technologie ultrafialovych zafica. UV zafice, ale
nevyzaduji uvedené regulacni Cleny aani pfidanou izolaci. Leskly nerezovy materidl zajisti
maximalni odraz UV paprsku, které¢ slouzi k aktivaci fotoiniciatorii, atim polymerizaci
potiskované vrstvy.

3. Chladici modul — sklada se ze spodniho ramu, ktery slouZi jako platforma pro vrchni skelet,
ve kterém je uloZena série ventilatorti. Ventilatory slouzi k dopravé studeného vzduchu na latku
vychazejici z fixaniho nebo suSiciho procesu. Slouzi k odstranéni rezidualni vlhkosti z latky
konvekénim chlazenim. Jeho soucasti je 1 ¢idlo méfici vlhkost latky, jiz je regulovany vykon
téchto ventilatora k zajisténi co nejnizsi spotiebované energie. Také slouzi k upozornéni
v piipade kritické vlhkosti produkované latky.

4. Tiskarensky modul — konvenc¢ni ink-jet tiskarna osazena piezoelektrickymi tiskarenskymi
hlavami nebo jinou pokrog¢ilejsi tiskarenskou technologii. Mize také zahrovat klasicky rotacni
tisk nebo sitotisk, tak Ze spliiuje pozadované parametry vyroby, ato hlavné schopnost nanést
barviva na bazi pigmentu.

Samotna prezentovana technologie velkometrazni vyroby potisténcho textilu vznikd riznymi
usporadanimi prezentovanych modulti do funkéniho celku. Je ziejmé, Ze soucasti stroje musi byt
1 mechanismus slouzici k davkovani a sbéru zpracovavaného textilu. Muze byt implementovano
jakékoli feseni adekvatni parametrim skladan¢ho typu, a to bud’ feseni prezentované z role na
roli, nebo jiny davkovaci a sbérny mechanismus, ktery je soucasti Sirsiho vyrobniho procesu.

Technologie muze byt jednoduse implementovana jako samostatny mechanismus, skladajici se
z davkovaciho mechanismu, za nimz nasleduje série logicky spojenych modula. Moduly jsou
spojeny v tomto pofadi: sprejovaci modul, libovolny pocet zaficich modula vybavenych IR zafi¢i
a chladici modul. Za takto sestavenou jednotkou nasleduje sbémy mechanismus. Takto sestavena
strojni jednotka je schopna fungovat ve dvou rezimech, jejichz logiku plné zastfesuje fidici
jednotka, kterd dokaze latku 1. reZzimem plné pfipravit na potisk roztokem piedipravy a po
potisku znovu 2. zvolenym rezimem fixovat, pfipadné i chemicky postupravit, kde je po vystupu
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latka pfipravend na dal$i mechanické zpracovani v odévnim prumyslu. Postup vyroby je tedy
takovy, ze se nejdfive surova latka vlozi do davkovaciho mechanismu stroje a zpracuje se 1.
rezimem, kde se po vystupu navine na roli nebo posbira jinym sbérmym mechanismem, nasledné
se upne do davkovaciho mechanismu tiskarenské technologie, kde se potiskne a znovu posbira
sbérmym mechanismem, ktery je soucasti tiskarenské technologie, aby se mohla znova vlozit do
davkovaciho mechanismu stroje na zpracovani jeho 2. rezimem, kde se po vystupu posbira
sbérmym mechanismem hotovy produkt, tedy potisténa latka. Je potifeba dodat, Ze v takovéto
konfiguraci je nezbytné, aby tiskarensky modul byl vybaven vlastnim mechanismem na
davkovani a sbér latky. Vyhodou tohoto feseni je jeho verzatilita, kterou nabizi pro feseni s cilem
méné vykonné produkcee, resp. mensich vstupnich nakladu.

Dalsi moznosti strojni aplikace technologie vyroby je sestaveni celé vyrobni linky, kde vstupem
je bila surova latka a vystupem latka fixovana a potisténa. Takto sestavena vyrobni technologie
se sklada z davkovaciho mechanismu, séric modula sestavenych tak, jak bylo charakterizovano
vySe, nasledovanych tiskarenskym modulem, za nimZ se nachazi série zaficich modulu
vybavenych IR nebo UV zafi¢i, ato podle toho, jak to vyZaduje pouzitd chemicka kura,
zakonCenych  sbémym  mechanismem, napiiklad prezentovanym zrole na roli
davkovacim/sbémym mechanismem. Vyrobni postup v této strojni aplikaci je takovy, Ze surova
latka se nejdiive vlozi do davkovaciho mechanismu strojni linky, nebo je pfivedena na vstup
jinym mechanismem $§ir§iho procesu a zpracuje se jednim krokem, kde se na vystupu sbira
sbérmym mechanismem nebo dale spojité pokracuje hotovy produkt, tedy potisténa latka.

Soucasti prezentované technologie je s vvhodou i rekuperacni jednotka, ktera je logicky spojena
s celou technologii pomoci fidici jednotky. Slouzi k filtraci odpadovych rezidui vznikajicich pfi
susicim a fixaénim procesu a také jako vzduchotechnicka jednotka k pohonu a pfivodu ¢erstvého
vzduchu do systému pro jeho naslednou saturaci a odvod saturovaného vzduchu do tepelného
vymeéniku, ktery je jeji soucasti, pro co nejmensi spotiebu energie pii vyrobnim procesu.

Strojni jednotka v téchto konfiguracich zprostfedkovava technologickou platformu k aplikaci
zpusobu vyroby potiskovaného textilu spocivajici v sérii chemickych a fyzikalnich kar.
Pro dosazeni ostrého potisku a zajisténi maximalni pfilnavosti barviva na latku je potieba
Jinejdfive osetfit chemickou predpfipravou, ktera je aplikovana pomoci spreju v adekvatnim
mnozstvi podle gramaze atypové rodiny textilu pfimo na latku. Po saturaci latky v chemickém
roztoku je potfeba sniZit jeji vlhkost na tirovenl rovnovaznou s vlhkosti suché latky pii pokojové
teploté. Absolutni vlhkost latky se samoziejm¢ muze ménit podle relativni vlhkosti okolniho
vzduchu. Vlhkost latky je v tomto bod¢ kriticka, protoze multivalentni kationické soli obsazen¢
v chemickém roztoku vytvareji na povrchu latky elektricky potencial, ktery zajistuje silny spoj
mezi opacné elektricky nabitou pigmentovou pastou pii jejim nanaseni a je zieym¢, Ze rezidualni
vlhkost v latce degraduje tento elektricky naboj. Po vysuseni je latka pfipravena na potisk
pigmentovou pastou konvenéni digitalni tiskarnou nebo jinym zafizenim uréenym k jejimu
nanaseni. Pigmentova pasta a/nebo roztok chemické predpfipravy obsahuji rizné primési. Mezi
hlavni patii vazade (monomery a/nebo oligomery), které po polymerizaci zprostiedkovavaji
pevny spoj mezi pigmenty a strukturou latky. Potisténou latku je mozno pied polymerizaci
chemicky postupravit, napfiklad hydrofobni vrstvou nebo jinou chemickou cestou aditivni Gpravy
pro jeji pouZiti v technickém nebo jiném textilu se specialnim ucelem. Po naneseni barviva
a pripadné chemické postupravé je latka pfipravena na polymerizaci tepelnou nebo UV fixaci.
Chemické slozeni jednotlivych komponentu a princip jejich uspésného zpracovani jsou detailngji
popsany v dokumentu US8784508B2.
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Objasnéni vvkresu

Obr. 1 je bo¢ni pohled zobrazujici provedenti stroje k 2-rezimové technologické aplikaci.

Obr. 2 je bocni pohled zobrazujici provedeni stroje k technologické aplikaci v podobé souvislé
vyrobni linky.

Obr. 3 je bocni pohled na sprejovaci aparat ve smyslu geometrické usporadanosti jeho Casti
asoucasti vysvétlujici vztah mezi zachytnymi boc¢nicemi, systémem odvadéciho kanalku

a sbérnou vanou.

Obr. 4 je ¢elni pohled na sprejovaci aparat zobrazujici schematicky pozicni a konstrukéni vztah
mezi jeho ¢astmi a soucastmi.

Obr. 5 je vysvétlujici pohled na sprejovaci aparat zobrazujici schematicky pozi¢ni a konstrukeni
vztah mezi jeho ¢astmi a soucastmi.

Obr. 6 je vysvétlujici pohled zobrazujici uloZeni sprejovaciho aparatu ve skeletu dedikovaného
sprejovaciho modulu.

Obr. 7 je bo¢ni pohled zobrazujici schematicky pozi¢ni vztah mezi reflektivni komorou,
platformou pro zavéseni zaficu a vzduchotechnickych komponenti.

Obr. 8 je cCelni pohled zobrazujici schematicky pozi¢ni vztah mezi reflektivni komorou,
platformou pro zavéseni zaficu a vzduchotechnickych komponenti.

Obr. 9 je vysvétlyjici pohled 1 zobrazujici priklad zafici komory osazené IR zafici.
Obr. 10 je vysvétlujici pohled 2 zobrazujici priklad zafici komory osazené UV zafidi.

Obr. 11 je vysvétlujici pohled zobrazujici uloZeni zafici komory spole¢né s osazenymi dvermi
ve skeletu dedikovaného zaficiho modulu.

Obr. 12 je wvysvétlujici pohled zobrazujici schematicky poziéni vztah emitorii vzduchu
pouzivanych k chlazeni latky.

Obr. 13 je vysvétlujici pohled zobrazujici schematicky pozi¢ni vztah v pfipad¢é sprejovaciho
aparatu zvysené kapacity.

Obr. 14 je vysvétlujici pohled zobrazujici schematicky pohled na aplikaci dopravniho pasu.

Obr. 15 je Celni pohled zobrazujici schematicky pozi¢ni vztah soustavy trysek tak, jak se
nachazeji ve sprejovacim aparatu a vysvétluje vzajemné geometrické uspotadani.

Obr. 16 je vysvétlyjici pohled zobrazujici piiklad vzduchotechnické jednotky.

Piiklady uskuteénéni vynalezu

Priklad 1 - bifunk¢ni strojni jednotka

Obr. 1 je bo¢ni pohled na technologii vyroby zajiStovanou pomoci prezentovaného vynalezu
vrezimu dvou méda. Ve dvou moédech se mysli tak, Ze je stroj mozno vyuzit at’ k nastfiku
materialu a jeho nasledné suseni, nebo také k postupravé a polymerizaci textilu po jeho potisku
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pigmentovymi pastami. Cely proces s vybérem modu a jejich realizaci fidi fidici jednotka, na niz
je implementovano grafické rozhrani, jimz si operator zvoli pozadovany rezim. V pfedkladaném
feSeni musi byt stroj vybaveny zobou stran davkovacim mechanismem 1 asbémym
mechanismem 5, které je ilustrovano systémem zrole na roli. Je ziejmé, Ze k prezentované
technologii je mozno pfipojit jakykoli systém Sir§i vyroby, at’ uz davkovaci mechanismus 1 ¢i
sbérmy mechanismus 5, nebo jiné technologické celky, zpracovavajici tyz material v jiném
spojitém procesu. Tato technologicka jednotka se mimo davkovaciho a sbérn¢ho systému sklada
ze sprejovaciho modulu 2 pevné spojeného at’s jednim kusem, nebo, jak je znazornéno sérii
zaricich modulti 3 zakoncenych chladicim modulem 4. Spojity piechod latky pies zpracovaci
moduly zajistuje systém dopravnikového pasu 40 jak je mozno vidét na obr. 14. Modularita
technologie spo¢iva v tom, Ze je mozno kdykoli rozsifit vyrobni kapacity stroje pomoci zafazeni
dalsich zaricich modula 3, nebo jinych moduli.

Priklad 2 - vyrobni linka

Obr. 2 je bocni pohled na technologii vyroby zajistované pomoci prezentovaného vynalezu jako
jednoho spojitého procesu. Za davkovacim mechanismem 1 se nachazi technologicka jednotka
sloZzena ze sprejovaciho modulu 2 pevné spojeného at’ uz sjednim kusem, nebo, jak je
znazomeéno sérii  zaficich moduli 3 zakonlenych chladicim modulem 4 spojenych
dopravnikovym pasem 40 tak, jak je popsano v odstavci bifunkéni strojni jednotka. Po vystupu
z této jednotky latka pokracuje do tiskarenského modulu 6 a z néj dale do fixa¢niho stroje, ktery
je sloZen stejné, jako bifunkéni strojni jednotka na obr. 1 nebo jak je znazornéno na obr. 2 jako
strojni jednotka sloZena pouze ze zafictho modulu 3 nebo jejich série a chladiciho modulu 4.
Fixacni stroj mize byt vybaven IR zafici 25 jak je znazornéno na obr. 9 nebo UV zafici 27 jak je
znazornéno na obr. 10,

Priklad 3 - sprejovaci modul

Obr. ¢ 6 je vysvétlujici pohled na zpusob ulozeni sprejovaciho aparatu 33 v dedikovaném
modulu, ktery se sklada ze spodniho ramu 31 sprejovaciho modulu vyrobeného ze Zeleza, ktery
drzi nerezovou sbérnou vanu 21 sprejovaciho aparatu a Zelezného vrchniho skeletu 32
sprejovaciho modulu, ktery tvofi zavésnou konstrukci pro uchyceni sprejovaciho aparatu 33
anerezového odvadéciho kanalu 20 sprejovaciho aparatu. Sprejovaci aparat 33 je s konstrukei
vrchniho skeletu 32 sprejovaciho modulu pevné spojen jen s vertikalnimi lineamimi motory 7 na
obou jeho vnitinich stranach.

Priklad 4 - sprejovaci aparat

Obr. 4 je Celni pohled na sprejovaci aparat 33 tak, jak je soucasti vrchniho skeletu 32
sprejovaciho modulu, ato bez odvadéciho kanalu 20 sprejovaciho aparatu pro jasnéjsi
porozuméni. VSechny komponenty tvofici mechaniku sprejovaciho aparatu 33 jsou vyrobeny
z nerezové oceli nebo materiali odolnych vici korozi pfi kontaktu s chemikaliemi. Cely systém
je pomoci podpumné konstrukce zavéSeny na vertikalnich linearnich motorech 7, které zajistuji
jeho pohyb vose Y v prostoru vrchniho skeletu 32 sprejovaciho modulu, ato tak, ze pohyb
vykonavaji simultanné a pohyb celého systému v ose Y bude relativni podle pohybu sprejovacich
hlav vose X. Pohyb vose Y je pfimo zavisly na §ifce latky, ktera je detekovana skupinou
optickych senzoru, které jsou pevné spojené bocnici 15, kterd je umisténd na obou koncich
aktivni §itky postfiku. Leva aprava bocCnice 15 se¢ nastavuji paralelné s okraji latky
automatizované aprocesné ho kopiruji, ato tak, Ze v zavislosti na poloze okraje latky
piizpiisobuji roztahnuti sprejovacich hlav v ose X. Plocha bocnic je zavisla na vysce zdvihu v ose
Y asamovoln¢ se nastavuje tak, ze upravuje svoji plochu ve vysce. Zména plochy ve vysce je
zajisténa pomoci zasouvani plechu za plech zavésné platformy 14 bocnice a bocnice 15, coz
zajistuje dikladny sbér odpadni tekutiny pfi jakékoli vysce stfikani. Spojeni zavésné platformy
14 bocnice atim i samotné bocnice 15 je realizovano pomoci voziku 17 prizmatického vedeni,
ktery se pohybuje v ose X po kolejnici 13 prizmatického vedeni bocnic. K zajisténi postriku celé
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sitky latky jsou s bocnicemi 15 pevné spojené optické senzory, které aktivuji roztah skupin
sprejovacich hlav 12 levého setu a sprejovacich hlav 16 pravého setu v ose X. Lineamni pohyb
téchto skupin je zajistény pomoci vozikd 17 prizmatického vedeni a kolejnic 8 prizmatického
vedeni sprejovacich hlav. Pro piipad deviace latky pfi zavadéni nebo v pribéhu vyrobniho
procesu jsou sprejovaci hlavy rozdéleny do dvou subsystémiu, ato sprejovacich hlav 12 levého
setu a sprejovacich hlav 16 pravého setu, které zajistuji jejich nezavislou roztaznou délku.
Subsystémy jsou stiedové symetrické a rozdé€luji se na pravy a levy. Soucasti levého roztazného
subsystému jsou sprejovaci hlavy 12 levého setu, které jsou pevné spojené s voziky 17
prizmatického vedeni pomoci vnitini platformy 19 sprejovaci hlavy, kde na zavés krajni
sprejovaci hlavy je pouzita leva vnéjsi platforma 10 sprejovaci hlavy, ktera taktéz zajistuje pro
zavésnou platformu 14 bocnice, atedy 1 samotné bocnice 15 pohyb vose X simultanné se
sprejovacimi hlavami 12 levého setu v levé poloroving. Leva vnéjsi platforma 10 sprejovaci
hlavy a set vnitinich platforem 19 sprejovacich hlav jsou pevné spojené s levym pantografem 11
na stfednich kiizenich lamel pantografu pro jejich rovnomérné roztahovani a tim dodrzeni stejné
mezery mezi sprejovacimi hlavami pii vSech konstrukénich délkach roztahovani. Roztahovani
popisovaného levého subsystému je motorizované levym horizontalnim linearnim motorem 9,
jehoz pohybliva ¢ast je pevné spojena s levou vnéjsi platformou sprejovaci hlavy 10, atedy
i s poslednim kfizem lamel levého pantografu 11. Pravy roztazny subsystém se sklada
ze sprejovacich hlav 16 pravého setu pevné spojenych s pravym setem voziki 17 prizmatického
vedeni pomoci vnitini platformy 19 sprejovaci hlavy akrajni sprejovaci hlava pomoci prave
vnéjsi platformy 39 sprejovaci hlavy, ktera také zajistuje pro zavésnou platformu 14 bocnice
atedy 1 samotné boc¢nice 15 pohyb v ose X simultanné se sprejovacimi hlavami 16 pravého setu
v pravé poloroving. Prava vngj§i platforma 39 sprejovaci hlavy aset vnitinich platforem 19
sprejovacich hlav jsou pevné spojené s pravym pantografem 34 na stiednich kfizenich lamel
pantografu pro jejich rovnomémé roztahovani, a tim dodrzeni stejné mezery mezi sprejovacimi
hlavami pifi vSech konstrukénich délkach roztahovani. Roztahovani popisovaného levého
subsystému je motorizované pravym horizontalnim linearnim motorem 38, jehoz pohybliva ¢ast
je pevné spojena s pravou vngjsi platformou 39 sprejovaci hlavy, atedy 1 s poslednim kiizem
lamel pravého pantografu 34. Systém obsahuje dva nezavislé pantografy jak je vidét na obr. 3,
ato pravy pantograf 34 alevy pantograf 11, proto, aby se roztahovani sprejovacich hlav 16
pravého setu a sprejovacich hlav 12 levého setu mohlo provadét nezavisle, pfi zachovani
proporéné stejnych mezer mezi sprejovacimi hlavami. Soucasti systému je také spodni ochranna
platforma 18 trysek, ktera se spolecné s celym mechanismem pohybuje v ose Y k zamezeni Gniku
jakychkoli aerosolovych rezidui vznikajicich pii sprejovani do mechaniky sprejovaciho aparatu
33, s nimiz do kontaktu se dostavaji pouze dyzy sprejovacich hlav 16 pravého setu a sprejovacich
hlav 12 levého setu, umisténé tak, aby minimalné vnikaly do aerosoly saturované oblasti tak, jak
je vidét na obr. 4.

Obr. 3 zobrazuje bo¢ni pohled na sprejovaci aparat 33 spoleéné se sbérmou vanou 21
sprejovaciho aparatu a odvadécim kanalem 20 sprejovaciho aparatu. Bo¢nice 15 je konstruovana
s vyspadovanym odvadécim kanalkem na spodni stran¢, ktery slouzi k odvodu kapaliny
zachycené plochou bocnice k odvadécimu kanalu 20 sprejovaciho aparatu, ktery je mozno
nazorné vidét na obr. 5 vyspadovany symetricky od stiedu ke krajim, kde je vytvoreny otvor na
odkap kapaliny, ktera je dale zachycovana sbérou vanou sprejovaciho aparatu 21 a odvedena ze
systému. Takto je mozno zachycovat rezidualni kapalinu vznikajici pii stiikani po celé Sitce jizdy
bocnic 15 a tim zajistit uniformni vrstvu povlaku na zpracovavané latce.

Posun zavéseného systému v ose Y, jak bylo popsano, je podfizeny posunu v ose X obou
subsystému sprejovacich hlav ve sméru od stfedu ven, a draha posunu ve sméru Y je vypocitana
pomoci fidici jednotky navrzenym algoritmem, protoze jejich zavislost je nelinearni. Je zfejmé,
ze kritickou soucasti technologie postiiku je zdrojovy kod v fidici jednotce, ktery fidi funkci
trysek a motoru, tedy zajistuje chod a spravny provoz prezentované technologie.

Kritické rozméry komponenti a geometrické usporadani trysek a soucasti slouZicich k jejich
pohybu a funkci musi byt zvoleny tak, aby byl zajistény piekryv stiikaného proudu se sousednim



10

15

20

25

30

35

40

45

50

CZ 2018 - 543 A3

25% z jejich celkové funkéni stiikaci Sitky pii rozstfikovém uhlu 95°, jak je vidét na obr. 15, kde
hodnota L1 udava celkovou funkéni postiikovanou §itku a hodnoty L2 a L3 jsou na ni pfimo
zavislé avyplyvajici na zaklad¢ vysSe uvedenych hodnot a vSechny kritické rozméry cCasti
asoucasti celé technologie zavisi na téchto hodnotach. Naptiklad pfi urceni k postiiku
zpracovavané textilie 44 se §itkou L1 1600 mm bude hodnota rozméru L2 160 mm a hodnota
rozm¢&ru L3 262mm pii pouziti Sesti sprejovacich hlav.

Pfi vy$§im kapacitnim pozadavku se systém roz§ifi tak, jak je vidét na obr. 13 pomoci
distan¢nich t¢lisek 35, a tim se doplni aditivni levy set 36 sprejovacich hlav a aditivni pravy set
37 sprejovacich hlav, ¢imz vznikne systém s dvojnasobnou kapacitou, pfipadné se mohou umistit
dva za sebou nasledujici sprejovaci moduly 2 s jinym konstrukénim fesenim vrchniho skeletu 32
sprejovaciho modulu.

Piiklad 5 - zarici komora

Obr. 9 zobrazuje vysvétlujici pohled na zafici komoru 45, ktera se sklada ze skeletu 26 komory,
platformy 24 zafich a distancnich ty¢i 41. Skelet 26 komory tvofi z vnitinich stran zrcadlové
prostredi pro emitované zafeni a je vyrobeny z vysoce lesténé nerezové oceli. Platforma 24 zaficu
je vyrobena ze stejného materialu jako skelet 26 komory anese zafiCe a ostatni senzorickou
techniku. Obr 7. zobrazuje na platform¢ 24 zarich konstrukéni feseni sedla zafich v konickém
tvaru, které zajistuje maximalni odraz paprski piimo ke zpracovavanému textilu a také zobrazuje
vzduchotechnickou aparaturu sloZenou z odstiedivého dmychadla 23 a vzduchotechnického
potrubi 22, které zajistuje aktivné procesnimi parametry regulovanou vyménu vzduchu v celém
systému a je dale napojeno na vyssi vzduchotechnickou jednotku 46, at’ uz jako jeho pfivod, nebo
odvod. Obr. 8 zobrazuje ¢elni pohled na zafici komoru 45 a vysvétluje zavéSeni platformy 24
zarica pomoci distan¢nich ty¢i 41, které jsou pevné spojeny se skeletem 26 komory. Geometrie
zafici komory 45 ajejich komponent v Sifce zavisi na pozadované Sifce zpracovavaného textilu
a ve vySce ucelove tak, aby mohla byt snizena o pfidavnou izolaci umisténa do zaficiho modulu
3.

Piiklad 6 - zarici modul

Obr. 11 zobrazuje vysvétlujici pohled na zarici modul 3, ktery se sklada ze Zelezného spodniho
ramu 43 zafictho modulu asnim pevné spojeného vrchniho skeletu 42 zaficiho modulu
vyrobeného ze Zeleza, a znazomiuje uloZeni zafici komory 45 ve vrchnim skeletu 42 zaficiho
modulu. Vrchni skelet 42 zaficiho modulu zajistuje tepelnou izolaci zafici komory 45 ze vSech
stran ataké tvori platformu pro upnuti izola¢nich dveti 28, které¢ hermeticky uzaviraji otvor
v skeletu 26 komory plochou vyrobenou ze stejnych materiali jako skelet 26 komory. Zafici
modul 3 je konstruovan tak, aby se pfi spojeni sjinym technologickym modulem utésnil
a vytvofil hermeticky uzavieny prostor pro chemicky saturovany polymerizaéni nebo suSici
proces a pouzité materialy vykazuji vysokou chemickou odolnost a jejich povrchova tprava se
vyznacuje malou absorptivitou mikrovinného az UV spektra elektromagnetické¢ho zafeni.
Geometrie zafictho modulu 3 je v §ifce zavisla na zafici komofe 45 ave vysce pfimo na
sprejovacim modulu 2, a to tak, aby mohly byt linearné spojené.

Piiklad 7 - chladici modul

Obr. 12 zobrazuje vysvétlujici pohled na chladici modul 4 a znazoriuje Zelezny pfivod 30
vzduchu chladiciho modulu a Zeleznou platformu 29 emitorti vzduchu chladiciho modulu, které
jsou konstrukéné a geometricky pfizptusobené pro piimé spojeni za posledni zafici modul 3 a
ochlazuji zpracovanou latku a konvekéné odstraiuji rezidualni vlhkost po vystupu z tepelné kury.

Priklad 8 - tiskarensky modul
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Obr. 2 zobrazuje bo¢ni pohled na vyrobni linku i s tiskarenskym modulem 6. Pro kompletni
potisk textilu musi byt tiskarensky modul 6 soucasti i bifunkéni strojni jednotky, ale jako
samostatna strojni tiskarenska jednotka s vlastnim dedikovanym davkovacim mechanismem 1 a
sbérmym mechanismem 3. Tiskarensky modul 6 muze byt jakakoli komeréni ink-jet tiskarma nebo
najiném principu fungujici strojni jednotka schopna nanaset pigmentové pasty v takovych
vyrobnich parametrech, v jakych je konfigurovany predmét vynalezu.

Priklad 9 — zpusob zpracovani

Surova latka spliiujici parametry oznaceni PFP (prepared for print - pfipravena na potisk) se vlozi
do davkovaciho mechanismu 1, pomoci jehoZ je dopravovana pod sprejovaci aparat 33, ktery na
ni nanese rovnomérnou vrstvu roztoku chemické predpfipravy. Kontinualné je dopravovana
systtmem dopravnikového pasu 40 do jednoho nebo série zaficich modulu 3, kde je z latky
odstranéna piebyte¢na vlhkost pomoci teploty v rozmezi 90 az 120 °C a stalého odvodu parami
saturovan¢ho a privadéni cerstvého vzduchu do systému pomoci vzduchotechnické jednotky 46
po dobu potiebnou k tGplnému vysuseni zpracovavané textilic. Po vysuseni se latka potiskne
pigmentovym barvivem pomoci komeréniho zafizeni ur¢en¢ho k nanaseni pigmentovych barviv.
Pred finalizaci potisku je mozno na latku nanést vrstvu aditivni chemie stejnym zpusobem jako
roztok chemické predpfiipravy. Fixace potisku se realizuje polymerizaci barviv v zaficim modulu
3 bud’ tepelnou kurou od 120 do 200 °C po dobu 3 az 6 minut v zavislosti na typové roding
zpracovavan¢ latky, nebo UV polymerizaci v zavislosti na pouZzité chemické kare.

Prumyvslova vyuzitelnost

Pfedmét vynalezu je vyuzitelny v jakémkoli segmentu textilni vyroby, kterda se zabyva
jeho potiskem. Predmét vynalezu je mozno vyuzit k potisku jakéhokoli typu textilu a také
na vlnéné 1 tkané textilie. Vyuziva minimalni mnozstvi vody a energie, proto se hodi i do provozu
s omezenym piistupem ke zdrojum vody, ¢imZ zpfistupiiuje moznosti vyroby textilu oblastem
s trvale omezenym pristupem k vod¢ pro technologické ucely. Ekologizuje textilni vyrobu a tim
podporuje trend trvale udrzitelného rozvoje.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpusob zpracovani textilu k jeho pigmentovému potisku vyznalujici se tim, Ze
zahmuje kroky:

- rovnom¢&rna aplikace roztoku chemické predpfipravy na latku

- odstranéni vlhkosti z latky vzniklé po aplikaci roztoku chemické predptipravy

- potisk latky barvivy na bazi pigmentu

- fixace potisku pomoci polymerizace chemickych komponentii nanesenych na latku
v predchozich krocich.

2. Modulami zafizeni ke zpracovani textilu pro jeho pigmentovy potisk vyznacujici se tim, Ze
obsahuje moduly: sprejovaci modul (2), zafici modul (3) a chladici modul (4), as vyhodou
obsahuje davkovaci mechanismus (1), tiskarensky modul (6), sbémy mechanismus (5)
a vzduchotechnickou jednotku (46).

3. Modulami zafizeni pro zpracovani textilu podle naroku 2 vyznacujici se tim, Ze obsahuje
sprejovaci aparat (33) pro nanaseni homogenni vrstvy chemického roztoku na textilii, obsahujici
sérii elektricky oteviranych sprejovacich hlav (12) levého setu a sprejovacich hlav (16) pravého
setu upevnénych na levé vnéjsi platformé (10) sprejovaci hlavy, vnitini platformé (19) sprejovaci
hlavy a pravé vnéj§i platformé (39) sprejovaci hlavy, pevné spojenych s voziky (17)
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prizmatického vedeni osazenymi na kolejnicich (13) prizmatického vedeni bocnic pro jejich
stranov€ nezavislé, rovnomémé horizontalni roztahovani zajisténé levym pantografem (11)
a pravym pantografem (34), motorizované levym horizontalnim linedrnim motorem (9) a pravym
horizontalnim linearnim motorem (38), pii¢emz s pomoci vertikalnich linearnich motora (7) lze
piizpiisobit aktivni stiikaci Sitku a adekvatné k ni 1 vysku zpracovavanému textilu na zakladé
laserovych snimacu umisténych na bocnicich (15), které také slouzi ke sbéru rezidualni tekutiny
vznikajici na obou koncich aktivni postiikované §itky a piizptsobuji svoji vysku zdvihu spodni
ochranné platformy trysek (18), ktera zajistuje ochranu celého mechanického aparatu nad ni proti
chemicky saturovanému vzduchu pod ni, pfirozen¢ vznikajicimu pfi sprejovacim procesu.

4. Modulami zafizeni pro zpracovani textilu podle naroku 2 vyznacujici se tim, Ze sprejovaci
modul (2) obsahuje spodni ram (31) sprejovaciho modulu, sprejovaci aparat (33) a vrchni skelet
(32) sprejovaciho modulu, ktery tvofi hlavni zavésnou konstrukci pro sprejovaci aparat (33),
jehoz pevnou soucasti je systém kanalka sestavajici z odvadéciho kanalu (20) sprejovaciho
aparatu, ktery z bocnic (15) odvadi rezidualni tekutinu do sbémé vany (21) sprejovaciho aparatu.

5. Modulami zafizeni pro zpracovani textilu podle naroku 2 vyznacujici se tim, Ze zafici
komora (45) obsahuje skelet (26) komory, ktery tvoii konstrukei pro zavéseni platformy zafi¢u
(24) pomoci distanénich tyCi (41), v jejichz kénickych sedlech jsou umisténé IR zafice (25) nebo
UV zarice (27).

6. Modulami zafizeni pro zpracovani textilu podle naroku 2 vyznacujici se tim, ze zafici
modul (3) obsahuje spodni ram (43) zaficiho modulu a vrchni skelet (42) zariciho modulu, ktery
tvofi funk¢ni skelet pro zarici komoru (45), dale obsahuje izola¢ni dvere (28), vzduchotechnicke
potrubi (22) a odstiedivé dmychadlo (23).

16 vykresu
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Seznam vztahovych znacek:

1 - Davkovaci mechanismus

2 - Sprejovaci modul

3 - Zafici modul

4 - Chladici modul

5 - Sbérny mechanismus

6 - Tiskarensky modul

7 - Vertikalni linearni motor

8 - Kolejnice prizmatického vedeni sprejovacich hlav
9 - Levy horizontalni linearni motor

10 - Leva vngjsi platforma sprejovaci hlavy
11 - Levy pantograf

12 - Sprejovaci hlava levého setu

13 - Kolejnice prizmatického vedeni bocnic
14 - Zavésna platforma bocnice

15 - Boc¢nice

16 - Sprejovaci hlava pravého setu

17 - Vozik prizmatického vedeni

18 - Spodni ochranna platforma trysek

19 - Vnitini platforma sprejovaci hlavy

20 - Odvadéci kanal sprejovaciho aparatu
21 - Sbérna vana sprejovaciho aparatu

22 - Vzduchotechnické potrubi

23 - Odstiedivé dmychadlo

24 - Platforma zafica

25 - IR zafice

26 - Skelet komory

27 - UV zafice

28 - Izolacni dvere

29 - Platforma emitorti vzduchu chladiciho modulu
30 - Pfivod vzduchu chladiciho modulu

31 - Spodni ram sprejovaciho modulu

32 - Vrchni skelet sprejovaciho modulu

33 - Sprejovaci aparat

34 - Pravy pantograf

35 - Distan¢ni téliska

36 - Aditivni levy set sprejovacich hlav

37 - Aditivni pravy set sprejovacich hlav
38 - Pravy horizontalni linearni motor

39 - Prava vn¢jsi platforma sprejovaci hlavy
40 - Dopravnikovy pas

41 - Distan¢ni tyCe

42 - Vrchni skelet zaficiho modulu

43 - Spodni ram zaficitho modulu

44 - Zpracovavana textilie

45 - Zarici komora

46 - Vzduchotechnicka jednotka
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Obr. 9
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Obr. 11
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