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Vedeni pasii, dopravniki
(Guide)

Presne vedeni je nutne pro minimalizaci
odpadu (ofez okraju) a pro rovhomérnost
navinu.Zejména pfi vysokych vyrobnich
rychlostech ma tato otazka obrovsky
vyznam. Vedeni pasu se resi tak, Ze textilie
je vedena jednim valcem nebo svirana
dvojici valcu, které se mohou natddet

v rovine textilie o urcity uhel. Presnost
vedeni okraju je kontrolovana napf.
pomoci IC, UZ, optického senzoru.
Odchylka smeru je kompenzovana
natocenim valch.




Nepresnost vedeni a jeho mereni
jednim a dvema cidly
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Kompenzace pomoci natoceni valcl
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[http://www.erhardt-leimer.com]



Navijeni, previjeni
((Re)-winding)

Previjeni se pouziva v pripadech, kdy je
nutné zajistit jinou formu navinu

-z potace na krizovou civku

-z civky na snovaci buben

- pri priprave utku, osnovy

- hanaseni preparace

- déleni na mensi useky

- spojovani

- navijeni dle pozadavku zakaznika...



Pro zvlastni druhy materialu je nutné
zajistit takove vedeni, aby nedochazelo
k lamani, nerovhomeérnemu napeti,
skladum, nepfesnému vedeni, coz by
mohlo narusit dalsi procesy. To plati
predevsim pro krehke a tuhé materialy -
sklo, uhlik. Velke naviny (tkaniny, netkané
textilie) maji obtiznou manipulovatelnost
Vysoké vyrobni rychlosti a nemoznost
zastaveni vyroby: plne automatizované
navedeni noveho navinu (spunbond,
meltblown).



Dosazeni rovhomerneho navinu je nutnée
nejen pro samotnou rovhomernost
vyrobku, ale i pro dal$i operace, se kterymi
rovnomernost souvisi — napr. barveni
apod. V zdsadé se pouzivd dvou principu a
to: 1. Navijeni za stalého momentu.
Lze vyuzit napf. frekvenénich ménicéu,
které jsou schopny moment meérit a
regulovat. Tento postup neni vhodny pro
velké zmény pruméru navinu - méni se
rameno, na kterém moment pusobi. Déle
neni vhodne pro pruzné materialy.



2. Navijeni za stalého napeéti. Pro tento
postup se vyuziva tzv. kompenzatoru:
textilie je vedena stridavé mezi pevnymi a
pohyblivymi valci, které jsou zatizeny
zavazimi a tim zajistuji konstantni napéti.

S problematikou navijeni syntetickych
materidlu pfi vysokych rychlostech tzce
souvisi vznik statické elektriny a nutnosti
ji odvadeét.



Eliminace statickeé elektriny
(Elimination of static)

Statické elektfina muze kromé
nepfijemnych vyboju a rizika pozaru nebo
vybuchu (prach) zpusobovat i
nerovnomernosti pri nanasecich procesech,
poskozeni el. soucastek pri montazi apod.
Vznik: cerpani nevodivych kapalin, doprava
sypkych hmot, treni materialu o
nepohyblive casti, vzduch... Jedna se o
hromadéni naboje na povrchu néjakeho
nevodivého materialu.



Statickou elektrinu Ize eliminovat
odvedenim elektriny z povrchu a to:

1. Kontaktem s vodicem

Jzemnéna kovova elektroda (kolecko,
kartacovy sbérac, tyc) je umisténa na
bovrch textilie a odvadi z néj naboj.

2. Zvysenim vodivosti vzduchu

-Zvysenim vlhkosti vzduchu (postrik, para)

Je nutno dbat na rizika poskozeni zarizeni,
textilie, jedna se o snadné a laciné reseni.




lonizaci vzduchu

- nuklearni cestou. ZariCe pouzivaji radioaktivni
material (Plutonium 210). Ten vyzaruje a zareni,
jehoz dosah je cca 50mm. ZariCe jsou bezpecne
a neposkozuji zdravi.

-vysokym napetim, privedenym mezi elektrody. U
obou postupu lze zarizeni doplnit o ventilator,
ktery umoznuje zvysit dosah zarizeni. Zarizeni
muze byt ve forme pistole, listy nebo boxu.

3. Zvysenim vodivosti textilie

[www.amstat.com]



Kontrola kvality
(Quality control, inspection)

Deli se na objektivni a neobjektivni metody
mereni. Objektivni metody jsou zalozeny na
mereni fyzikalnich veliCin (hmotnost, vihkost,
plosna hmotnost). Subjektivni hodnoceni
porovnava vstupni a vystupni signal - jehoz
hodnotu stanovujeme subjektivnhe napr.
nerovhomernost pomoci stupne sedi. Vyuziva se
napf. RTG, a, B, ¢ , laserove zareni, CCD
kamery apod. Pouzivaji se systemy napr. pro
- stanoveni obsahu vody v prameni (kapacitni
princip)



- kontrola pritomnosti materialu
(kapacitne, opticky, zarenim, proudénim)

- stanovenim barevnych primeési, napr. pri
prechodu vyroby na jiny barevny odstin
(opticky)

- stanoveni rovnomernosti materialu -
mrakovitost, pruhovitost (opticky, zarenim)

- stanoveni pozadovanéeho odstinu

(opticky)

- stanoveni rovhomernosti hmoty a plosné
[ O\I n n r v V' 4

hmotnosti v prurezu textilie (zarenim)

- vazeni vlakenné hmoty pro davkovani
(vazenim, opticky)



- detekce kovovych primesi
(elektromagneticky)

- méreni napéeti produktu

- detekce vad

- méfeni tloustky, pruméru

- méreni a regulace rychlosti podavani,
navijeni

Aby tyto systemy byly smysluplne, vyuziva
se zpetneé vazby. Systémy mohou byt
doplnény znackovacim zarizenim pro
oznaceni vadnéeho mista. Taktéz system

provadi statistické vyhodnoceni procesu a
data archivuje pro pripadnou kontrolu.



Cisténi, filtrace

(Cleaning, filtration)

Zarizeni zpracovavajici textilni materialy
produkuji velké mnozstvi textilniho prachu.
Ten nejen zanasi pracovni casti zarizeni,
ale muze se také vznitit ¢i explodovat.
Proto jsou stroje vybaveny systémem
odsavani prachu, ktery se sbira primo na
stroji nebo je odvaden do centralni filtracni
jednotky, kde je separovan pomoci fiLtrﬁ.




Konfekce

U technickych textilii je stupen konfekce
nizky az vysoky v zavislosti na druhu
textilie a jejim pouzitim (geotextilie vs.
airbagy).

Konfekce TT zahrnuje tyto zakl. procesy:
e Délici proces (konvencni - strihani,
rezani, vykrajovani, vysekavani),
nekonvencni (vodni paprsek, laser, horky
vzduch, ultrazvuk)

e Spojovani (Siti, svarovani, lepeni)



Strihani
Nuzky (klasické, elektrické)
Nizka hmotnost, jen pro nizky pocet vrstev

Rezani (Cutting)
Rezani pomoci kmitajici pilky -
(Oscillating Knife Cutting)

Zarizeni lze rozdeélit na rucni a stolni.
Ruéni se hodi pro malé série vzorku, pro
mensi tloustky fezanych materidlu a
materidly nepfili§ odolné vudi fezani. Maji
meéneé vykonné motory a rucni vedeni noze




je mene presne a také namahavejsi
v porovnani se stolnimi rezacimi stroji.
Provedeni ostfi at hladké nebo se zuby

rozhoduje o tom, pro jaky materlal budou{

vhodné.

Kotoucové pilky
(Rotary Knife Cutting) ¢
Vykoné&j&i ne? nlzky, menéi podet vrstev,
jednoducheé tvary
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Pasové pily
(Band saw)

Rezaci ndstroj je tvoren nekoneénym
reznym pasem, vedenym mezi dvéma
kotouci.

Konkavni (na spekavé materialy)
Zubaté (na tuhée peny)

Hladké (na bézné materialy)
Konvexni (na velmi tvrdé materialy
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[www.kuris.de]




Vysekavani
(Cutting press, Cutting dies)
Vysekavani muze byt
diskontinudlni (vétsi tloustky,
pevnosti) nebo kontinualni.
Hlavni cast tvori raznice — ocelové
noze usporadanée do
pozadovaneho tvaru. Umistény
jsou bud’ na desce z vhodného
materialu nebo na valcovém
telese. Vyrazeni - nedochazi k M=
rezu, ale ke smyku. Hrany w4l
nastroje nemusi byt ostre.




Rezani vodnim paprskem
(Waterjet cutting)

Vodni paprsek je zvlaste vhodny k rezani
materidlu s velkou tloustkou. Pracuji bez
trysek a jsou vyuzitelné pro prototypy,
vzorky i pro hromadnou vyrobu. Studeny rez
bez tepelného, mechanického a chemického
ovlivnéni rezaneho materialu, reznée plochy
velmi casto bez nutnosti dalSiho opracovani,
temer neomezené moznosti zpracovani
ruznych ploénych materidlu a tvaru fezy,
moznost zpracovavani povrchove
upravenych materiallu bez poskozeni,



vhodné pro slozite tvary v kusove a
malosériove vyrobe, uspora materialu malou
narocnosti na "prorez".

Zakladni parametry: tloustka paprsku bez
abraziva do 0,2 mm

Tlak vody: 300 - 4000 Mpa

Hloubka rezu: do 150mm dle druhu
materialu

[http:/ /www.expertsystemtechnik.de]



Rezani laserem

(Laser cutting)

Laserove svetlo je monochromaticke
(jednobarevnée) koherentni (usporadané) a
ma malou divergenci (rozbihavost). Light
Amplification by Stimulated Emission of
Radiation.

Vysoka rychlost, nizké naklady na provoz,
vysoke porizovaci naklady

[www.ptgoldensun.com]



http://www.ptgoldensun.com/
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Spojovani - sesivani

(Sewing)

Realizuje se Sicimi stroji, spojovacim
materialem je prize, nit mono nebo muiltifil.
Problemy: prodysnost spoje (podlepovani),
rychlost spojovaciho procesu

Vyhody: rozebiratelnost

Lepeni (sticking, gluing)

Pouzivaji se predevsim rychleschnouci
epidla, popr. hotmelty. Nejcastejsi druhy
jsou: epoxidy, kyanoakrylaty, akrylaty,

disperze, PU, latexy... (tuha, polotuha,
tekuta)




Spojovani — svarovani (Welding)

Horky klin

Horky vzduch

Ultrazvuk

Horky vzduch

Laser

f
= (1)
w /

Parametery:
pritlak,
rychlost,
teplota

Parametery:
pritlak,
rychlost,
teplota

prutok vzduchu

Parametery:
pritlak,
rychlost,
prikon US

Parametery:
pritlak,
rychlost,
teplota

prutok vzduchu

Parametery:
pritlak,
rychlost,
vykon laseru

[www.pfaff.de]
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Svarovani vytvari nerozebiratelny spoj. Jeho
pevnost muZe byt vy$si neZz samotného
spojovaného materialu. Pouziva se tam, kde
chceme zajistit nerozebiratelny spoj

(strechy pro kabriolety, kryci plachty,
plasténky, obuv, stany, bazéenove folie,
geotextilie, rukdvové filtry, neprustielné
vesty)

Svarovani horkym vzduchem

Horky Pritlacné
vzduch koleCko

—>
I |

Material



Druhy pritlacnych/rezacich kol/svarovacich kol

[www.pfaff.de]
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Rezani ultrazvukem - Ultrasound
cutting

Elektricka energie se meéni na mechanickou
a ta na tepelnou.

H Sonotroda

Material

agfm.com/cutting/uUS50.htm



http://agfm.com/cutting/US50.htm
http://agfm.com/cutting/US50.htm
http://agfm.com/cutting/US50.htm
http://agfm.com/cutting/US50.htm
http://agfm.com/cutting/US50.htm
http://agfm.com/cutting/US50.htm

Vysokofrekvencni svarovani (High
frequency welding)

Princip:

K zahrivani materialu dochazi vlivem velmi
rychlého nataceni Castic. Jejich vzajemné
tfeni ma za ndsledek vzrust teploty.
Podminkou je polarizovatelnost svarovaneho
materialu. Ta je dana relativni permitivitou

materialu. Stroj se sklada z elektrod, ktere
zaroven material stlacuji a formuji svar.



Vysokofrekvencni svarovani
Svarovat lze:
PVC mekke, PA 6, PA 11, PA 6.6, PU

[www.rfwelding.com]
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