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Anotace

Prace seznamuje s unikatnim systémem pro vyrobu kolmo kladenych netkanych textilii
STRUTO. Jsou zde ptedlozeny a zhotoveny rizné varianty navrhovaného vyrobniho
procesu. Pro zdvojeni netkané textilie. Dale je v praci popsan konkrétni konstrukéni

navrh pasovych dopravniki, nanaSeciho zafizeni a pritlacného zafizeni.

Abstract

This paper introduces a unique system for the production of nonwovens called
STRUTO. Different versions of the projected production process of dual layer
nonwovens are made and presented here. The study also describes the specific
construction design of belt conveyors, loading equipment and pinch device.
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Seznam pouzitych symboli

oznaceni pouZitych velic¢in

a drédha /AB/

AB,C jednotlivé body schématu

\ rychlost posuvu textilie

V1 rychlost rozvadéni stikaci pistole
X draha ptejezdu pistole

tx Cas potiebny pro piejezd pistole

znaCky pouzitych jednotek

m metr

cm centimetr

mm milimetr

m/s metr za sekundu
m/min metr za minutu

g/m gram na metr ¢tverecni
Hz hertz

kW Kilowatt

N newton



1. UVOD

Hospodaiska krize, zdrazovani energii, kolisani kurzu koruny, nebo levna, byt méné
kvalitni konkurence z Asie mize byt diivodem, pro¢ maji Ceské textilni firmy, které
maji tradici, zkuSenosti a nabizeji vysokou kvalitu v poslednich letech problémy.

Jako svétla budoucnost pro tuto oblast se jevi technicky textil. To jsou vyrobky, které
vznikaji textilnimi technologiemi, nejsou urcené na pult, ale jsou uréené pro dalsi
prumyslové zpracovani. Dnes je takovych vyrobki celd skala. Pfredpoklady k Gspéchu a
k dalsimu rozvoji maji firmy flexibiln¢ reagujici na poptavky na trhu. Firmy, které
investuji ¢ast svych ziski do modernizace své vyroby, nakupu novych modernich stroju,
k rozvoji a Skoleni svych kmenovych zaméstnancti a vyzkumu ve své oblasti. Pokud se
podnik takto nechova, vede to k likvidaci ¢i k odkoupeni konkurenci a odsouvanim
vyroby smérem na vychod, kde je levné;si pracovni sila.

Tato bakalaiska prace byla zaddna na navrh firmy Jilana,a.s. jakozto firmy
s dlouholetou ptisobnosti na trhu s textilnim materidlem. V roce 2007 prosla
k reorganizaci vyrobnich procest a firma se diraznéji zaméfuje na vyrobu netkanych
textilii. Na trhu firma vyniké zejména diky unikatni technologii Struto.

Linka Struto je schopna produkovat netkané textilie 2,5 metru Siroké s tloustkou do 40
mm a to vSe rychlosti 0,5 az 4 m/min. Vyrabéna tloustka vSak nespliiuje poptavku trhu,
kde je zajem o netkané textilie s tloustkou az 80 mm. Pro pouziti jako izola¢ni material
k zateplovani dievostaveb.

Hlavnim tématem této bakalaiské prace je predevSim navrh konstruk¢nich variant
feSeni linky pro vyrobu silné¢ objemové netkané textilie s dvojnasobnou tloustkou
pomoci lepeni. Soucasna vyroba dvojnasobné tlouStky netkané textilie je proces
s velkym pomérem rucni prace, ktera je nezddoucim faktorem k docileni optimalizace
procesu. Pro zefektivnéni vyroby a dosazeni vyssi produktivity je proto nutné zvazit
nahrazeni ru¢ni prace automatiza¢nimi prvky. Bakaladfska prace se zamétuje na procesni
uzly, které je nutné zmechanizovat tak, aby doslo k uspote nakladd, zvySeni variability
vyroby zkraceni provoznich ¢asii a navratnosti investovanych prostiedki do

automatizacnich prvka.



2. Firma Jilana, a. s.
2.1 Historie

Firma Jilana, a. s. ma dlouholetou tradici a pocatky jejiho zalozeni sahaji az do 18
stoleti. V roce 1774 zfidil hrabé Plm v Malém Beranové pradelnu viny. V roce 1836
byla pradelna pfestavéna na primyslové zakladné. V roce 1845 pievzala Svycarska
firma Schmidt a Norbel z Bazileje tovarnu se soukennym pravem. V roce 1870 zavod
koupili brnénsti primyslnici Adolf Low a B.Schmall. Koncem roku 1945 byla tovarna
na sukna a ptikryvky znarodnéna a byla zaclenéna do Moravsko-slezskych vinatskych
zavodl. Dne 3.10. 1949 byl ustanoven samostatny narodni podnik JILANA, ktery trval
do roku 1951. Od roku 1952 byl podnik Jilana zac¢lenén do narodniho podniku
PARTEX. Pocatkem 90 let dochéazi k rozpadu n.p. PARTEX a k 1.12.1993 vznika
JILANA a.s. V roce 2007 vstupuji do spolecnosti novi majitelé a dochdzi ke zméné
organizace, reorganizaci vyrobnich procesi a duiraznéjSimu plsobeni na trzich

netkaného textilu.

2.2 Specializace

Spole¢nost Jilana diky unikatni technologii Struto, kolmo kladenych vldken, ptindsi na
trh sady produktii s vyjimecnymi vlastnostmi uréenych pro calounicky, stavebni,
dopravni a elektrotechnicky pramysl.Rovnéz vyrabi a nabizi ekologické produkty velice

Setrné k zivotnimu prosttedi 1 lidskému télu.

2.3 Vyrobky

Izola¢ni material THERMOWOOL

THERMOWOOL je stavebni izola¢ni materidl z ov¢i viny. Ov¢i vilna je piirodni

obnovitelny zdroj vldkenné suroviny s mnoha pozitivnimi vlastnostmi

Obrazek 1 : Dfevostavba, aplikace izola¢niho materialu Thermowool



Unikatni vlastnosti materidlu je nejen prodysnost, ale také schopnost zachycovat a
uvolnovat vlhkost z okolniho prostiedi pti zachovani tepeln€ izola¢nich vlastnosti. Tato
schopnost vytvaii pfirozeny vyrovnavaci efekt stabilizujici teplotni zmény, které se
objevuji s relativni vlhkosti. Zatimco v zimé pohlcovani vlhkosti ma za nasledek
uvolnovani tepla, v 1été naopak v disledku odpatovani dochazi k chladivému efektu.

Ukazka aplikace je na obrazku 1.

Diky zoblou¢kovanym vinénym vlaknim a pouzité technologii vyroby kolmo
kladenych vlakennych vrstev je docileno lepSich funkénich vlastnosti vyrabénych roun
v porovnani s konvenéné vyrabénymi rouny. Jedna se o objemnost materidlu, odolnost
vici stlaceni a dobrou zotavitelnost po zatizeni, coz jsou vlastnosti, které jsou zadouci

pro tepelné izola¢ni u¢innost a Zivotnost materialu.

[zolaéni vrstvy z ov¢i viny jsou ekologické, recyklovatelné a zdravotné nezavadné.
Upeviiovani je snadné, rychlé a bezpeéné - nevyzaduji pouZivani ochrannych

pracovnich pomticek (ochranné obleceni, respiratory)

Technické parametry: vlakniim
- maximalni $ite do 250 cm - vyrobeny z vinénych vlaken v
- tloust’ka vyrobku 40 - 45 mm kombinaci s mensim mnozstvim

- formovany kolmym kladenim na pojivych PES vldken (do 20%)
nosnou textilii e 37
- dodavany na rolich nebo v
pozadovanych piirezech

- silngjSich vrstev je dosazeno lepenim
dvou a vice vrstev

- impregnovany protimolovou a

hotlavost snizujici upravou

- spojeni je zajisténo termickym

Obrazek 2:Detail Thermowool

procesem diky bikomponetnim PES
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Oblasti pouziti:

» ekostavby: drevodomky a roubenky, kde se setkava pouziti ptirodnich materiala a
zaroven je kladen dlraz na energetickou t¢innost, ktera je zajisténa diky schopnosti
viny regulovat vlhkost a odvadeét ji pry¢ z vnittnich prostor stavby

» existujici budovy: nahrazeni stavajici izolace, ktera ma asto nizkou odolnost vici
vlhkosti a plisnim a tim 1 omezenou Zivotnost

» ucinna vrstva v konstrukcich: idedlni vinénd izolace, kde ma byt zachovana
prodysnost a tepelna izolace s vihkostni bariérou pii zateplovani budovy a exteriéroveé
strany, aby nedochazelo k propousténi vody ve formé kapaliny, ale pouze ve formé
pary)

» zvukova izolace vnitinich stén mistnosti

3. Technologie STRUTO®

STRUTO je systém pro vyrobu kolmo kladenych netkanych textilii se zcela novymi
vlastnostmi. Zakladni sestava obsahuje STRUTO kolmy klade¢ a horkovzdusnou pojici

komoru.

3.1 Princip STRUTO technologie

3

|

Obrazek 3: Struto technologie

Smés zakladnich a termoplastickych vldken je zpracovadvana mykacim strojem (1).
Pavucina z mykaciho stroje je formovéna vertikalnim kladecem (2) do kolmych skladt

na dopravniku horkovzdusné komory (3). Po propojeni priichodem horkovzdusnou
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komorou prochazi STRUTO chladici zénou a je navijeno (4).

V ptipadé aplikace podkladu je podkladova vrstva (5) ptivadéna od podlahy k
dopravniku horkovzdusné komory. Podklad je spojovan s kolmo kladenou vlakennou
vrstvou STRUTO béhem pojiciho procesu. Tak vznikd kompozitni materidl v jedné

operaci. Schéma vyroby je na obrazku 3.

3.2 Kolmé kladeni

Vyroba vldkennych vrstev kolmym kladenim pavuciny patfi k nejnovéjSim
prumyslové vyuzivanym technologiim v oboru netkanych textilii. Byla vyvinuta na
katedie netkanych textilii VSST v Liberci v letech 1988 - 1992.

Cilem vyvoje této technologie byla snaha ptipravit vlakenné vrstvy s vyssi odolnosti
vuci stlaceni. S tloustkou textilie, kterd je v podminkéch praktického pouziti funkci
stlaceni (pouZiti v calounickém a nabytkairském primyslu, v odévech, spacich pytlich
atd.), souvisi ptimo nékter¢ jeji uzitné hodnoty jako je vyplhova a mekcici schopnost,
tepeln€ izolacni vlastnosti a jiné. zvySeni odolnosti vii¢i stla¢eni se u kolmo kladenych
textilii dosahuje tim, ze vlakna jsou ve vrstve orientovana prevazné kolmo k roviné
textilie. V1akna jsou pak v prabchu stlaCovani naméhana spiSe na vzpér nez na ohyb, na

rozdil od vrstev s pfevazné horizontaln¢ ulozenymi vlakny.[1]

Obr.4.: Rota¢ni kolmy klade¢
pavuéiny [1]

1 - pavucina z mykaciho stroje, 2 -
pracovni kotouc¢, 3 - hrot pracovniho
kotouce, 4 - kolmo kladena vlakenna
vrstva, 5 - dratovy rost, 6 - dopravnik
pojici komory, 7 - ptivadéci plech, 8 -
kryt pojici komory

12



Obr.5.: Vibraéni kolmy klade¢[1]
pavuciny: 1 - pavuéina z mykaciho
stroje, 2 - kladeci pilka, 3- dopravnik
teplovzdusné komory, 4 - kolmo
kladena vlakenna vrstva, 5 - péchovaci
lista, 6 - dratovy rost, 7 - tvorici valec, 8
- kryt teplovzdusné pojici komory,

9 — privadéci plech

Pro vyrobu vldkennych vrstev kolmym kladenim byla vyvinuta dvé zatizeni. U tzv.
vibraéniho kolmého kladece (obr. 5) je shora pifivadéna pavucina stahovana vibrujici
pilkou k pohybujicimu se dopravniku. Tim se vytvofi sklad pavuciny, ktery je z hrany
pilky sejmut soustavou hladkych jehel, umisténych na spfazené vibrujici péchovaci
listé. Sejmuty sklad je péchovaci liStou doraZzen k vlakenné vrstvé tvofici se a
postupujici mezi dopravnikem a dratovym roStem. Dopravnik s vlakennou vrstvou
prochézi teplovzdusnou pojici komorou, kde je vrstva zpevnéna roztavenim podilu
termoplastickych pojivych vlaken a jejich pfeménou na pojivo

Druhym zatizenim pro kolmé kladeni je tzv. rota¢ni kolmy klade¢ (obr. 4). Vldkenna
pavucina je piivadéna k soustavé pracovnich kotouci, jejichz hroty je formovéana do
vlakenné vrstvy tvofené kolmymi sklady. Sklady jsou snimany z hrotli soustavou drati
rostu, umisténych mezi jednotlivymi pracovnimi kotouci. Nasleduje zpevnéni vrstvy

postupem, ktery byl popsan u vibra¢niho kladece.[1]
3.3 Vyhody STRUTO v porovnani s klasickymi technologiemi:

1. Lepsi funkéni vlastnosti - objemnost, odolnost vii¢i stla¢eni, dobré zotavitelnost po
zatizeni, tepeln¢ izola¢ni vlastnosti, me¢k¢ici schopnost

2. Staci pouzit méné vlakenného materidlu pro ziskani srovnatelnych vlastnosti.

3. Moznost zpracovavat vSechny typy vldken véetné recyklovanych, piirodni i
syntetické materialy

4. Niz8i cena strojniho zafizeni, niz$i spotieba energie, mensi zastavéna plocha v
porovnani s klasickymi produkénimi linkami skladajicimi se z pficného kladece a

vpichovaciho stroje nebo posttikovaciho zatizeni se suSarnou

13



5. Snadna recyklovatelnost a dobré hygienické vlastnosti vyrobkii v porovnani napiiklad

s polyuretanovou pénou

4. Vyroba izola¢niho materialu THERMOWOOL

Vyroba zdvojené netkané textilie

Firma Jilana, a.s. vyrdby a prodavd material Thermowool zejména jako stavebni
izola¢ni material pouzivany k zatepleni dfevostaveb. Odbératelé textilie pozaduji vetsi
tloustky izolaci nez je Struto technologie schopna vyrabét (maximalné 40-45 mm).
V soucasné¢ dob¢ se tedy vyrobi a navine nékolik metri netkané textilie, které jsou
pfeneseny na jiné pracovisté , kde se nastiihaji na kusy pozadované velikosti, obrazek 6.
Sitky nejéastéji okolo 230 cm a délky pak od 60 do 250 cm. Takto zhotovené piifezy se
lepi nosnou podkladovou textilii k sobé na pracovnim stole nanesenim lepidla Akrylep

427 s aktivatorem Leabond 2KB.

Obrazek 6: Pfifezy ptipravené na lepeni

Lepidlo Akrylep 427 se pouziva jako dvouslozkové chloroprenové kontaktni lepidlo
aplikované metodou sdruzeného nastiiku s aktivatorem Leabond 2KB. Lepidlo s
aktivitorem je navrzeno tak, Ze lepeny spoj v Case situje a dale zvySuje své
mechanicko-pevnostni parametry. Na pfifezy je aplikovano nanasecim zafizenim

renomované znacky Walther Pilot, obrazek 7.

14



Obrazek 7:Nanaseci zaFizeni

5. Navrh varianty reSeni pro zdvojnasobeni tloust’ky
vyrabéné netkané textilie.

V kapitole 4.1 byl popsan postup pii rucnim lepeni ptifezi. Tato kapitola se zabyva
novym navrhem plné automatické vyrobni linky, hodnoti a popisuje zpusoby, kterymi
je mozné vyfesit dané operace. Navrh nové koncepce linky na vyrobu zdvojené netkané
textilie je rozdélen do 3 nejdilezitéjSich uzla a to:

1) Zhotoveni a piiprava dvou protikusu textilie k procesu lepeni

2) Naneseni lepidla na piitezy

3) Vyvolani tlaku po slepeni zdvojené netkané textilie

Automatizaci vyrobniho procesu by se mélo vyuzit 100 procentni produktivity struto
technologie v podniku Jilana, a.s. a nahradit tak soucasny zdlouhavy i velice pracny

zpusob rucni vyroby izola¢niho materidlu Thermowool.

15



5.1 Navrh dopravniku pro pripravu dvou protikusi k lepeni
Navrh dopravniku musi spliiovat nékolik pozadavku, jednim z nich je, zajisténi dvou
kust ptireza stejné Sitky a délky netkané textilie Thermowool o tloust'ce 40 mm a jejich
naslednd doprava k mistu, kde probiha nastiik lepidla na tyto dva dilce. Vzhledem
Kk technologii lepeni musi byt spodni dil pievracen podkladovou vrstvou smérem
nahoru. DalSim pozadavkem je snimani polohy obou kusu textilic tak aby se co
nejpiesnéji sesli K sobé a tim se tak slepily dohromady.

Ptesnou délku bude zajiStovat fezaci zafizeni umisténé piimo za peci kolmého kladece,
bude pracovat na zdklad¢ pfijimané¢ho signalu od snimace polohy umisténém na

dopravniku.

5.1.1 Varianta 1

Jednou z moZnosti zhotoveni dvou protikust, je pomoci navinu textilie. Schéma na
obrazku 8.

Prvni z dili je sveden k navijecimu zatfizeni, kde se za¢ne navijet na otacejici se valec
(poz. 5) pohanény elektromotorem (poz. 3), Pohon pracuje v momentové regulaci s
otakovym omezenim (omezeni dano aktualni rychlosti linky) Moment je zadan na
zakladé pruméru, ktery je sniman ¢idlem priméru navinu. Po dosazeni urcité délky je
kontinualné vyrabéna textilie preruSena fezacim zafizenim (poz. 1). Nasledujici
vyrabéna textilie slouzi jako vrchni protikus (poz. 2).

Na tyto dva kusy je nanaseno lepidlo (poz. 4), jsou K sobé slepovany a nasledné
valcovany, to vSe rychlosti jakou struto agregat vyrabi netkanou textilii. S koncem
navinutého dilu je 1 protikus ve stejné délce zakoncen pticnym fezem. Poté zaCina novy

cyklus opét navinem prvniho kusu textilie.

O, O T
. i

Obrazek 8: Varianta 1
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5.1.2 Varianta 2-A

Dalsi moznosti je sestava 3 dopravniki, stejné Sirokych a ptiblizné stejné¢ dlouhych,
poskladanych nad sebou. Zacatek vyrabéné netkané textilie je sveden k nejspodnéjSimu
dopravniku (poz. 1) a to pomoci kluzného plechu (poz. 4), jenz je sklopen dvéma
pneumatickymi pohony. Prvni dil o délce totozné s délkou dopravniku musi byt
ptetocen podkladovou textilii smérem vzhiru, k tomu slouzi druhy dopravnik (poz. 2)
umistény tésné nad prvnim. Textilie je na néj dopravena vertikdlni pasovou trati, jenz
tvofi svou konstrukci dopravnik 2 a samostatny svisly dopravnik (poz. A) umistény na
Cele tak jak je zndzornéno na obrazku 9, tim je netkana textilie pfevracena a pfipravena
K procesu nasttiku lepidla (poz. 5) a naslednému sejiti s vrchnim protikusem, ktery

béhem pievraceni najel na 3, vrchni dopravnik (poz. 3).

N T o

o, , >4 3%

a7 ; G
3/ 2 s a

Obr.9:Varianta navrhu dopravniku pro pfipravu dvou protikust k lepeni

o
L
N

5.1.3 Varianta 2-B

Tato mozZnost je uprava piedchozi varianty.

=)
. y “ro ; . [O)
Orazek 10. Zména spoéivd v nahrazeni 3 EK
O] /

vertikdlniho dopravniku zaoblenym plechem

(poz. B) na, ktery je textilie navedena £

zZ dopravniho pasu, zaobleni zplsobi postupne | B
pteklopeni celého dilce na druhy dopravnik

(poz. 2).

Nésledné je kluzny plech sklopen do jiné polohy

tak aby nebranil pfemisténi netkané textilie OPbr.10:Varianta navrhu dopravniku pro

) ) pfipravu dvou protikusi k lepeni
kuseku  nastiiku  lepidla  (poz.  5).
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5.2 Navrh technologie lepeni

Ve firm¢ Jilana, a.s. se pro lepeni izola¢nich panelli pouzivaji lepidla od spolecnosti
Lear, a.s. jednoho z nejvétsich Ceskych vyrobcti primyslovych lepidel. Pro lepeni
netkanych textilii ~ Struto byla touto spole¢nosti doporucend vyhradné metoda
disperzniho nasttiku. Z toho vychazeji navrhované varianty technologie lepeni, které
musi zajistit rovnomérny nastiik po celé plose textilie a zabranit kontaktu lepidla

s dopravnim pasem. V nésledujici kapitole jsou popsany principy moznych feSeni.

5.2.1 NanaSeni pomoci nekolika pevné upevnénych strikacich pistoli

Nanaseni lepidla zajiStuje nékolik stfikacich pistoli (poz. 3). Ty jsou stacionarné
upevnény k ramu (poz. 1), ktery je nainstalovan nad pasovym dopravnikem (poz. 2)
kolmo Kk pohybu pasu. Pistole jsou na ramu rozlozeny vedle sebe tak, ze vytvaieji
rovnomérny paprsek pokryvajici celou §iti netkané textilie (poz. 4). Nastiik se provadi
na oba dilce, které se nasledné slepi v celé své délce. Princip zafizeni je zndzornén na
obrazku 11 nevyhody tohoto nastfiku zpocCivaji v nehospodarném nastfiku, nebo

nutnosti pouziti vetSiho poctu automatickych pistoli vzhledem k Sitce textilie.

Obrazek 11: Princip nanaseni pomoci pevné upevnénych pistoli
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5.2.2 NanaSeni pomoci jedné, nebo dvou pohyblivych pistoli

V této varianté je zajiStén nastiik pomoci automatické stiikaci pistole (poz. 4), ta je
upevnéna k sanim (poz.2) linearniho vedeni (poz. 1), které je pohanéno elektromotorem
(poz. 5). Pistole kona ptimocary vratny pohyb, coz zajiStuje nastfik po celé Sifce
lepeného kusu netkané textilie. Vedeni je umisténo nad dopravnikem (poz. 3) kolmo
k pohybu textilie. Vzhledem Kk velké Sifce prifezu je vhodné zvazit moznost
nasttiku dvéma pistolemy jak je schématicky znadzornéno na obrazku 12 vlevo. Rychlost
piimocCareho pohybu se tim zkrati na polovinu. Nevyhoda této varienty spociva

V potiebé¢ piimocarého pohonu s vlastnim motorem.

Obrazek 12 Nanaseni pomoci jedné, nebo dvou stikacich pistoli

5.3 Zabranéni kontaktu lepidla s dopravnim pasem

Béhem procesu lepeni je nasttik provadén na pohybujici se netkanou textilii, diky tomu
vznikd rovnomérny nastiik po celé plose textilie. Problém nastava v okamziku sjizdéni
slepovanych dilct k sob&. Pti zahajeni nastiiku se urcité mnozstvi lepidla dostane mimo
netkanou textilii na transportni ¢len. Stejny problém vznikd 1 na konci nastiiku obou
protikust. Vrstva lepidla Akrylep vykazuje lepivost do okamziku vypateni vody, to trva
pfiblizné 3 minuty za predpokladu , Ze se jednd o nesavy povrch jako je pas z PVC,
nebo pas povrsveny PTFE. Lepidlo na transportnim pasu by zapficinilo pfilepovani
textilie, jeji trhani, ¢i jiné poskozeni. Nehledé na znehodnoceni samotného dopravniho

pasu. Existuji moZznosti jak témto potiZim piredejit.
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Pokud se uz nastfik dostal do kontaktu s pasem, nabizi se moznost jeho chemicko
mechanického odstranéni. Rota¢ni valcovy kartd¢ je ulozen piicné pod dopravnikem.
Karta¢ je casteén¢ ponofen do vodného roztoku piipravku na CiSténi a promyvani
aparatur pouzivanych pro chloroprenova disperzni lepidla, napt. Leaquid CR. Rotaci
kartace v roztoku je docileno odstranéni lepidla z vrchni strany transportniho pasu, ktery
obiha napnut mezi bubny dopravniku. Pouziti této varianty je nevyhodné z fady duvodi.

Vyssi cena, konstrukéni naro¢nost, pouziti drazdivé chemikalie jsou jedny z nich.

Dalsi zptisob eliminace lepidla na pasu je schématicky zndzornén na obr 13 Pas napnuty
mezi dvéma bubny z nichz jeden je pohanéci a druhy vratny (poz. 2) tvoii vodorovny
dopravnik (poz. 7), ten zabezpecuje pohyb netkané textilie (poz. 1). Kontaktu lepidla
S pasem zabranuje sekundarni tkanina (poz. 6), ta slouzi jako podklad chréanici pas pti

nastiiku (poz. 8) zacatku a konce obou protikust.

Obrazek 13: Navrh varianty pro zabranéni kontaktu lepidla s pasem

Ochranéd tkanina je pfipevnéna na unaSeCe fetézu (poz. 4), ktery je napnut parem
ozubenych kol (poz. 5). Ozubend kola jsou pomoci nalisovanych radidlnich kluznych
lozisek uloZena na hiidelich hnaciho a vratného bubnu. Vykon je na fetéz prenasen
samostatnym elektromotorem (poz. 3). Diky tomu je kryci latkou manipulovano
nazavisle na transportnim pésu.Po ndsttiku zacatku, nebo konce netkané textilie je kryci
latka svedena pod dopravnik a zastavena az do dalSiho cyklu. Nevyhodou této varianty
je nutnost dal§iho pohonu, obcasna potieba vymeény latky, obtiZznd synchronizace

presného sejiti kryci latky s netkanou textilii.
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Dalsi moznosti zajisténi pohybu netkané textilie béhem procesu lepeni je schématicky
znazornéna na obr. 14. Standartni konstrukce pasového dopravniku, avSak s nahrazenim
transportniho pasu, polyamidovymi vlakny (poz. 3). Ty jsou poskladany vedle sebe
v pravidelnych rozteéich a vedeny v drazkach na hnaném a hnacim bubnu (poz. 4).
Dopravnik je pohdnén femenovou ¢i fetézovou vazbou od hlavniho dopravniku
navadéjictho prifezy izolacni textilie Thermowool (poz. 1).Vyhoda lanek spociva
v minimalizaci plochy, kterd piijde do kontaktu s lepidlem. Lepidlo nastiikané (poz. 2)

mimo textilii projde skrz dopravnik a je odsato odsavacim zatizenim.

Obrazek 14 : Navrh varianty pro zabranéni kontaktu lepidla s pasem

Vyhodou tohoto navrhu je moZznost nahrazeni kluzného plechu, kterym je horni protikus
navadén na spodni. Diky této konstrukci mize byt nasttik provadén v pravém uhlu viici

textilii, tim se zlepsi kvalita pokryti netkané textilie lepidlem.
5.4 Pritla¢né zarizeni pro vyvolani tlaku po lepeni

5.4.1 Pritlak valeckovou trati

Po nastiiku lepidla na pfifezy netkané textilie a jejich slepeni je nutné zajistit aby
lepidlo béhem vytvrzovani bylo po ur¢itou dobu pod tlakem. V této varianté je ptitlak
vyvolan vélci posklddanymi vedle sebe. Vélce jsou otocné ulozeny v ramu, ktery je
piipevnén nad dopravnikem. Schématicky znazornénd konstrukce tohoto feseni na obr.
15 je bez vlastniho pohonu, valecky v§ak mohou byt pohanény fetézem. Ptitlacna sila je
vyvolana nastavenim vySky rdmu nad dopravnikem. Ptitlaéné zatizeni v podobé valeckl

je nevyhodné z diivodu nerovnomérného rozlozeni sily.
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Obrazek 15: Pritlak pomoci valeckové traté

5.4.2 Pritlak pasovym dopravnikem

Dalsi moznosti vyvolani tlaku po lepeni textilie spociva ve vyvolani tlaku mezi dvéma
pasovymi dopravniky. Spodni dopravnik je pohanén vlastnim pohonem, nebo pfedanim
pohonu od piedesleho dopravniku tak aby mél stejnou rychlost. Nad nim je instalovan
druhy dopravnik s vlastnim pohonem tak aby se vytvofila mezera slouzici ke ztlaceni
zdvojené textilie. Kluznym plechem jsou podlozeny vétve pasu , které se dotykaji
netkané textilie. Konstrukce zacatku horniho dopravniku ma zkoseni z divodu

postupného vyvolani tlaku. Obrazek 16.

@®

Obrazek 16: Pritlak pomoci pasového dopravniku
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5.5 Vyhodnoceni a vybér transportniho zarizeni

Pfi navrhu metody zdvojovani netkané textilie se musi vyfeSit jeden z prioritnich
predpokladt, ktery zpociva v zajisténi pohybu textilie béhem nastiiku lepidla.
V navrhovanych variantach byly popsany dva zpusoby. Prvnim feSenim byl navin
textilie na otacCejici se buben. Hlavni vyhodou je navinuti pomérné dlouhého kusu
textilie, jejiz délka by se pohybovala okolo 35m. tento dlouhy kus by se lepenim spojil
s vrichnim protikusem a byl by nafezan na poZadované délky kone€nym fezacim
zatizenim. Je zde vSak mnoho problémd, jako napiiklad Spatnd automatizace spojeni
spodniho dilu textilie s vrchnim, vznik tahovych sil v latce, nevycentrované spojeni
s vrchnim protikusem, nebo nutnost zastaveni odvijeni a nastfiku lepidla pti kazdém
piejezdu kotouce ftezaciho zatizeni. Mnohem vyhodnéjsi bude tedy zvolit druhou
variantu. Jeji princip je zaloZzen na trojici pasovych dopravnikti poskladanych nad
sebou. Prvni dvé patra slouzi pouze pro transport spodniho protikusu. Netkana textilie je
svedena K nejspodnéjSimu dopravniku, z kterého je pieklopena na druhy od zemé
umistény pas, diky tomu je netkana textilie orientovana podkladovou latkou smérem
nahoru. Po najeti celé¢ textilie dojde kreverzaci otacek hnaciho bubnu druhého
dopravniku a textilie je smérovana k tiseku lepeni, kde se po nastiiku lepidla sejde
s vichnim protikusem, jenz se bchem manipulace spodniho dilu pfipravuje na
nejvrchnéji instalovaném dopravniku. Ten je situovan ve stejné vySce jako fezaci
zafizeni, ptiblizn€¢ 1m od zemé. Pieklopeni textilie bude vyfeSeno pomoci zakulacen¢ho
plechu. Textilie tento zptsob umoznuje vzhledem k své struktufe a ohebnosti.
Ptekopeni bylo orientacné testovano na vzorku textilie Thermowool. Zaobleny plech ma
dvé pracovni polohy. Prvni pii preklapéni textilie a do druhé je pomoci dvou
pneumatickych prvka sklopen tak aby nebranil piesunu textilie k dalsim usektim linky.
popsano v reSerzi V Kkapitole 5.1.2 a 5.1.3. Nevyhody spocivaji hlavné v zastavbé
velkého prostoru. To vSak neni problém vzhledem k velkému mistu, které se nachazi za

struto agregatem ve vyrobni hale spolecnosti Jilana a.s.

V odstavci vyhodnoceni a vybér transportniho zafizeni bude dale vybran zplsob
zabranéni kontaktu lepidla s transportnim pasem. Tyto moznosti jsou blize popsany
reSerzi v kapitole 5.3 Zabranéni kontaktu lepidla s dopravnim pasem 19.

Z navrhovanych moZznosti se jako nejvyhodngj$i jevi nahrazeni transportniho pasu
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polyamidovymi vladkny. Takto konstruovany dopravnik bez problému zajisti pohyb
netkané textilie. Jeho hlavni vyhoda je v eliminaci kontaktu lepidla na minimalni
plochu, 2-3 mm tlustého lanka. Nastiik lepidla, ktery mine pii disperznim nanaseni
textilii projde skrz dopravnik a je nasat odsavacim zatizenim. To je vyhodné zejména
pri nasttiku zacatku a konce lepeného materialu, kde bude dochazet k nejveétsim ztratam
lepidla. Tato konstruukce bude pouzita i pifi svadéni textili z vrchniho, tfetiho
dopravniku. Tak bude provadén nasttik kolmo na textilii a ne do mezery na obé¢ textilie

zaroven jak by tomu bylo pfi vyuziti kluzného plechu.

5.6 Navrh nanaseciho zarizeni

nastiiku lepidla vychazi z pfedchozi reSerZe v kapitole 5.2 Navrh tchnologie lepeni,
v které byly popsany mozné zpisoby lepeni izolaéniho materialu Thermowool.
Kone¢ny navrch musi spolehlivé zajistit kvalitni slepeni netkané textilie , plynuly chod

vyroby a ekonomicky pfijatelnou variantu.
Porovnani a vybér vhodného nanaseciho zarizeni

NanaSeci zafizeni zkonstruované pomoci nékolika staciondrné¢ , na ram uloZenych
pistoli je nejednodusi varianta a to zejména diky absenci nepohyblivych ¢asti, které
zvysuji Sanci poruchy zatizeni. Z ekonomického hlediska tato varianta také neni pftilis
vyhodnda, jak by se mohlo na prvni pohled zdat. Vzhledem k potfeb¢ nastfiku na
slepované dilce zaroven a velké Sifce textilie, musi byt pouZito znacné mnozstvi
sttikacich pistoli. Nehled¢ na velkou spotiebu stlaceného vzduchu.

K linearnimu vedeni. Stiikaci pistole kona piimocary vratny pohyb a tim dojde
K vytvofeni rovnomérné vrstvy naneseného lepidla. Vhodné zejména pro dopravniky
S nizkou ptepravni rychlosti. Linedrni vedeni bude muset mit ochranny kryt proti
zaneseni mlhovinou lepidla. Pro lepeni netkanych textilii bude pouzit pravé tento

zpisob.
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5.6.1 Prejezd jedné pistole do krajnich poloh stfikané textilie

U tohoto feSeni je nastiik lepidla na netkanou textilii zajistén jednou automatickou
stiikaci pistoli. Pistole je rozvadéna z jednoho kraje textilie na druhy, tedy pies celou
jeho Sitku. Vyhody tohoto feSeni zpocivaji predev§im v mensSim zatizeni linearniho
vedeni a rovnomérnéjsi vrsty lepidla. Naproti tomu je pii tomto zplsobu nutnd vyssi
rychlost rozvadéni.

Dulezitym parametrem nanaseni lepidla na textilii je charakter rozstiiku. Na trhu jsou
k dispozici trysky koncipovany pro pouziti v mnoha rozdilnych podminkach. Vybrana

tryska musi byt pro nasi konkrétni aplikaci co nejacinné;jsi a nejvhodné;si.

Pro naneseni lepidla za pomoci stfikaci pistole na panel
textilie o rozmérech 5 x 2,5 m bude vhodné pouzit plochy
rozsttik (obr.17.) Funk¢éni hodnoty jako objemovy prutok,
Sitka nastiiku, hloubka rozsttiku a rozloZeni kapaliny, jsou
k dispozici pro nejriizngjsi pracovni tlaky. Sitka nastiiku je

Vv v

nastavena podle uhli rozsttiku, které jsou bézné k dispozici

od 5°-125° a také na vzdalenosti od textilie. Celkovy

obrazec zavisi i na regulaci tlaku materidlu a jeho viskozit€. gy o\ 17. pi ochy rozstfik

Na obrazku 18. je znazornéno schéma s rozlozenim plochého rozstfiku na netkané

textilii. Na latku jsou po celé plose aplikovany dvé vrstvy lepidla Akrylep 427.

Obrazek 18: Rozlozeni nanaseného lepidla pomoci nastriku jedné pistole
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Pokryti celé plochy jednoho izola¢niho panelu Thermowool rovnomérnou vrstvou
lepidla je zavislé na spravné rychlosti linearniho vedeni. Rychlost pohybu sttikaci
pistole je pocitana pro maximalni vykon agragétu struto. Rychlost kontinudIni vyroby se
pohybuje mezi 24 m/min. Rychlost je dana parametry textilie, odvozena je od jeji
Sitky, tloustky a hustoty kladeni. Na obrazku 19. je okotovana a popsana kinematika
pohybu pistole a netkanné textilie. Ze schématu je patrné, Ze ¢as potfebny pro pohyb
textilie po draze /AC/ je shodny s ¢asem ptimocareho vratného pohybu pistole, kterym

na textilii vznikne draha /ABC/.

| - f
__________________________ B
J oy

400
i e . O,
5
400

«=2454 TV

I v

Y

Obrazek 19:: Kinematika pohybu pfi lepeni

D¢élka jednoho zdvihu linearniho vedeni. Draha /AB/ oznacena pismenem a.

a= x2+ @2
B 2

2
a= \/24542 n ('400') ................................ a = 2462,14 mm

2
Cas potiebny pro piejezd pistole po draze X a zpét. Nazorny vypocet je bran pro
maximalni rychlost linky 4 m/min to je 0,066 m/s.

__|AC] 0,4

ty v

Rychlost rozvadéni sttikaci pistole

v =22 N v1=2222 V1=081m/s

ty 6,06
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Pro piejezd jedné pistole do krajnich poloh stiikané textilie vychazi rychlost linearniho

vedeni na 0,81 m/s.

5.6.2 NanasSeni lepidla pomoci dvou stiikacich pistoli

U tohoto feSeni je nastfik lepidla provadén pomoci dvou stiikacich pistoli, ty jsou
samostatné pripevnény na dvoje san¢, tak aby rozvadénim linearniho vedeni zajistily
pokryti celé sitky tkaniny. Hlavni vyhodou této moznosti je snizeni rychlosti rozvadéné
pistole. Na obrazku 20. je vyobrazena textilie, na kterou je aplikovan nastiik dvéma
pistolemi. Cenovy rozdil oproti pfedchozimu ndvrhu bude navySen z nutnosti pouZit

vice stiikacich pistoli.

x=1206

3=1229

o

400

|

Obrazek 20: Kinematika pohybu pfi nanaseni dvéma pistolemi

D¢élka jednoho zdvihu linearniho vedeni. Draha /AB/ oznacena pismenem a.

2
a= \/12062 n (@) ................................ a=12225mm
_@ __ 04
te =% = R t, = 6,06s

Rychlost rozvadéni sttikaci pistole

V1 =24 — y1 =222 V1=04m/s

ty 6,06

Opétovnym dosazenim hodnot z druhého zplisobu nandSeni bylo prokézano sniZeni

rychlosti pfibliZzné na polovinu. Rychlost nanaSeni pomoci dvou pistoli vysla 0,4 m/s.
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Vyhodnoceni a vybér technologie lepeni

Nanaseci zafizeni je umisténo mezi druhym a tfetim dopravnikem, z nich jsou navedeny
netkané textilie na lankové dopravniky, které ob¢ textilie svedou k sobé. Nastiik je
zahajen najetim zhruba do poloviny lankovych dopravnikii. Vzhledem k rozstiiku
lepidla do vgjifovitého tvaru, bude nejlepsi volbou pouzit na pokryti jednoho kusu
textilie lepidlem jednu pistoli. Timto feSenim je zajiSténa rychlost rozvadéni 0,81 m/s.
Diky vyssi rychlosti bude mlhovina plochého nasttiku deformovana odporem vzduchu,
ktery plsobi pii rozvadéni pistole linearnim vedenim, ale aplikace jednou pistoli zajisti
rovnomérnou vrstvu lepidla. Vyhodou je 1 jednoduché piednastaveni linedrniho vedeni
na jinou Sifku textilie, dale cenova uspora vzhledem k cenam automatickych pistoli.
Lepidlo Akrylep 427 neni latkou toxickou a hotlavou ve smyslu ptislusnych predpisu,
pfesto je nutné usek lepeni obestavét odsdvacim zafizenim, to bude pohlcovat nastiik

lepidla aplikovany mimo textilii.

5.7 Navrh pritla¢ného zarizeni

Ze zkuSenosti s lepenim netkanych textilii ve firm¢ Jilana a.s. vime, ze doba, kdy je
mozno manipulovat s lepenymi dily je pifiblizn€¢ 30 vtefin, po tuto dobu je zadouci
zatizit lepeny spoj tlakem. Pii 50% stlaceni tloustky textilie dochazi diky kolmé
orientaci vlaken ve vlakenné vrstvé témét k okamzitému zotaveni. Vzhledem
Kk rychlostem linky by mé¢la délka pfitlacného zafizeni dosahovat délky alespon 1,5 m.
Diky elasticit¢ textilu je nevhodné vyvolat tlak prostfednictvim valeckového
dopravniku, ten by mohl zpisobovat zvliovani textilie. Vice piijatelné je pouziti
ptitlacného dopravniku. Pasovy dopravnik s hnanym pdsem a vlastnim pohonem zajisti
rovnomérné rozlozeni tlaku po celé ploSe zdvojené textilie. Spodni vétev pasu je nutné
podlozit kluznym plechem. Velikost pfitlaku je nastavovdna zménou vysky ptitlacného

dopravniku.
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6. Koncepce linky

Finalni koncepce linky je navrhnuta tak, aby zabezpecila plynulou vyrobu navrstvené
textilie. Struto agregat nepretrzité produkuje natkanou textilii. Podle vyrobni rychlosti
kolmého kladece je nastavena rychlost celé linky. Po zahajeni vyroby je zacatek
naveden pies fezaci zafizeni ¢. 1 (poz. 1). Toto feSeni se da popsat jako fezacCka
s kotoudovym nozem. Rez je vykonan za posuvu textilie, jedna se o diagonalni fez.
Hlavni, pficné linearni vedeni s elektricky pohanénou pilou je na jedné strané uloZeno
na ototném cCepu. Opalnd strana je piipevnéna k druhému vedeni, které slouzi
k nataceni hlavniho vedeni. Tato konstrukce umoziuje fezani béhem posuvu textilie. Po
vyrobeni pozadované délky je oddélena ptficnym fezem a pies naklapéci plech (poz. 2)
svadéna k nejspodnéj$imu z trojice na sob¢€ poskladanych dopravniki (poz. 3). Budeme
11 uvaZzovat maximalni rychlost linky, tedy 4m/min je potieba na vyrobu 1 kusu o délce
Sm potieba ¢as 75 vtetin. DalSich 75 vtefin trva vyroba vrchniho dilu textilie, protikusu.
Sectenim téchto intervalii ziskame dostatecnou dobu na ptevraceni spodniho dilu
podkladovou textilii Smérem nahoru (princip obraceni popsan v resersi, kapitola 5.1.3
Varianta 2-B). Z pfipravnych dopravniki jsou obé textilie navedeny na lankové
dopravniky (poz. 8) na, kterych je na povrch aplikovano lepidlo rozstiikem (poz. 7), jak
jiz bylo popsano diive. Usek lepeni je obestaven odsavacimi boxy (poz. 11). Po
piekonani celé délky lankovych dopravnikt se textilie s nanesenou vrstvou lepidla
schazeji dohromady. Naslednym vstupem mezi dva pasové dopravniky je vyvolan tlak
na lepeny spoj. Piechodem pies valcovaci zafizeni (poz. 9) se navrstvena textilie
odebira k fezacimu zafizeni ¢. 2 (poz. 10), kde je nafezana na pozadované délky
vrozsahu 0,6 — 2,5 m. Rezaci zafizeni umisténé na konci linky pracuje na jiném
principu nez zafizeni ¢. 1. Zde je textilie formatovana na pozadované rozméry
zadrzovanim posuvu. Ptidrzovaci zafizeni péasu textilie je ovldddno pomoci dvou
pneumatickych prvki. Cyklus za¢ina stlacenim textilie a nasledné ostii kotoucového
noze provede fez. Zatfizeni €. 2 dosahne velké jakosti fezu. Schéma linky je jednoduse

znazornéno na obrazku 21.

Pro rezaci zatizeni ¢. 1 a ¢. 2 byla vyhotovena samostatna bakalarska prace.
Konstrukéni reSeni Fezaciho zarizeni pro objemové netkané textilie ve vyrobni
lince. Autor prace: Pavel Mach
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Obrazek 21: Schéma linky
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6.1 Snimani polohy panela

Na zacatku, a konci linky figuruji fezaci zafizeni. Aby byla textilie nafezdna na spravné
délky, musi byt linka vybavena fidicim systémem. Pro linku bude navrzen program, ve
kterém se budou nastavovat pozadované délky. Spousténi cyklu fezani bude zajistovat
kontaktni spina¢ LS3P72DI11 dodavany firmou ABB group. Tyto snimace slouzi
k sledovani nabézné hrany a sledovani délky textilie. Kontaktni snimace pro délici
zatizeni jsou blize popsany v souvisejici bakalaiské praci (Konstrukéni feseni fezaciho
zatizeni pro objemové netkané textilie ve vyrobni lince. Autor prace: Pavel Mach).

Na koncovy snima¢ umistény na prvnim fezacim zafizeni bude reagovat i
sklopny plech, jenz rozvadi textilii na horni ¢i spodni dopravnik. Dalsi operaci vyroby,
kterou je nutné kontrolovat snimaci je piesné zbihani dili textilie k sob&. Je nezbytné
vybavit druhy a tfeti dopravnik senzory. Na hornim dopravniku (poz. 5), kde je
predpokladany pohyb textilie pouze dopiedu je mozné instalovat stejny druh ¢idla jako
u fezaciho zafizeni, tedy LS3P72D11 (poz. S1). U druhého dopravniku je tento senzor
nepouzitelny vhledem k pfedpokladu zpétného chodu pii obraceni textilie. Zde bude
vhodné pouzit naptiklad odrazovou svételnou zavoru (poz. S2). Tyto svételné spinace
rozpoznaji objekty riznych materialli a barev. Snima¢ bude reagovat na konec textilie.
Po najeti celé své délky na druhy dopravnik (poz. 4) dojde k detekci koncové hrany.
Tim se zastavi transportni pas a zaobleny plech (poz. 6), umoziujici pfevraceni, méni
svou pracovni polohu. V momenté kontaktu ndbézné¢ hrany vrchniho protikusu
s koncovym spinacem LS3P... probéhne reverzace otacek druhého dopravniku. Obé
textilie sméiuji k tiseku lepeni. Zacatek nasttiku bude ohlidan dal§imi ¢idly, nebo bude

spustén v urcitém Case v zavislosti na piedeslych snimacich a rychlosti linky.
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6.2 Navrh Fizeni a pohonii linky

Volba a navrh ftizeni pohonti na lince se zjednodusila hlavné diky poptavce po
komponentech, jez potifebuji pohon od dodavatel, kteti dle pozadavkt navrhli, ¢i

doporucili vhodné pohonné prvky pro tyto komponenty

Pro trojici nad sebou poskladanych dopravnikti a pfitlacného dopravniku byly
doporuceny firmou Habekorn Ulmer ttfifazové asynchronni motory typu 3x400/50Hz

s vykonem 0,09 KW. Rychlost je regulovdna pomoci frekvencniho ménice.

Stiikaci pistole jsou rozvadény pomoci linearniho vedeni typu EGC-70-TB-KF od firmy
Festo. Firma Festo pro tento model linedrniho vedeni doporucuje kompatibilni pohon.
Jedna se o motor EMMS-ST-87-S-SE. Maximalni rychlost vedeni je 5 m/s a posuvova
sila o velikosti 100 N. Tyto hodnoty spolehlivé spliiuji nase potfeby. Linearni vedeni a
jeho pohon je ovlddan pomoci ovladace motoru CMMS-ST, také produktem firmy

Festo.

Linka bude ovladana tidici jednotkou. Programovatelny logicky automat, zkratka PLC,
Cislicové elektrické zatizeni vyuzivajici programovatelnou pamét ke sledovani
instrukci, realizaci logickych funkci, posloupnost, Casovani a vypocty k fizeni procesti a
stroji. Na fidici jednotce bude umistén ovladaci panel Simatic OP73 pro ovladani,
monitorovani linky a pfijiméni informaci ze vSech snimact, kterymi je linka opatfena.

Déle bude na tidici jednotce umisténo tlacitko centralni stop.

Ve vyrobni lince se dale vyskytuji pneumatické pohony, kde je vyuzivany jako aktivni
medium stlaceny vzduch. Proto je soucasti linky i Gpravna vzduchu fady MS od firmy
Festo. Jednotka je slozend zru¢niho spinaciho ventilu, redukéniho ventilu s filtrem,
rozbocovacitho modulu s tlakovym spinaem a maznice. Dva druhy pneumatickych
valcll jsou pak samostatné spoustény elektromagnetickym ventilem CPE10 rovnéz od

firmy Festo.
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/. Konstrukce linky pro zdvojovani netkané textilie

V této kapitole bakalaiské prace jsou popsany jednotlivé navrhované useky linky. Vyssi
predstavu o popisovanych castech linky pfinasi ptilozené obrazky znazornujici 3D

model. Ten byl vytvofeny v programu Autodesk Inventor.

7.1 Konstrukce sklopného zarizeni

[l

|
|

Obrazek 22: Sklapéci zatizeni

Sklapéci zafizeni je znadzornéno na obrazku 22. Hlavnim prvkem je kluzny plech. Ten
ma na delsi stran€ vytvoreny ohyb za Gc¢elem zabranéni prihybu, ktery u tak dlouhého
plechu muize nastat. Plech je Sroubovymi spoji pfimontovan k podpérnym podlozkdm
umisténym na kratkych stranach plechu. Na podlozky jsou navafeny dva cepy. Prvni
¢ep je uchycen v loziskovém télese do radidlniho kulickového loZiska, které dovoli
naklapéni od 0° do 55°. Druhy ¢ep je uchycen do oka kloubové hlavice, ktera je
nasroubovana na pistnici pneumatického valce typu DSN od firmy Festo s pracovnim

zdvihem 250 mm. Valec je oto¢né uchycen v loziskovém télese. Ty jsou umistény na
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samostatném ramu. Sklopné zafizeni je vSak mozné instalovat pfimo k rdmu prvniho

fezaciho zafizeni.
7.2 Pasové dopravniky

Soustava tii standardnich pasovych dopravniki je tvoiena dopravniky se stejnou
konstrukci. Délka vrchnich dvou dopravniki je totozna, 5000 mm, s Sitkou pasu 2500
mm. Nejspodnéjsi trat’ je prodlouzena o 300 mm smérem ke sklopnému plechu. Vyska
sestavy dopravnikd je 1000 mm. Pohon kazdého dopravniku je zajistén vlastnim
asynchronnim motorem se Snekovou pievodovkou. Konstrukce ramu dopravniku je
sestavena z hlinikovych profili ITEM a spojovacich prvki. Profily a jiné zakladni
prvky stavebnicového systému ITEM jsou pouzivany i na veSkeré dalSi ramové
konstrukce, které se na lince vyskytuji. Konstrukce jsou navrzené tak, aby splnovaliy
odpovidajici inosnost tzn. spravna volba velikosti profili a upfednostiiovani tvarového
styku pred trecim stykem ve sméru pusobeni sily. Konce profili jsou uzavieny
plastovymi krytkami. Nosna vétev dopravniku je podloZena kluznym plechem. Bubny
S pevnymi Cepy jsou uchyceny v naklapécich kulickovych loziskach. Ty jsou vsazeny
do hlinikovych drzaka pro setfizovani a dopnuti transportniho pasu. Na dopravnicich
jsou pouzity povrstvené teflonové tkaniny spojeny V nekone¢né transportni pasy.
Sestava tfi dopravnikli a jiné ramové konstrukce jsou od zemé izolovany pomoci
stavécich nozek, s moznosti nastaveni vysky + 25 mm. Na obrazku 23 je vyobrazena

soustava tii pasovych dopravnikd.

Obrazek 23: Soustava t¥i dopravnika
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7.3 Systém obraceni netkané textilie

Dalsim popisovanym tusekem vyroby je obraceni textilu. Na obrazku 24 je vidét model
prave této Casti linky. Zakladnim prvkem je zaobleny plech. Ten je umistén tésné na
konci nejspodnéjsiho dopravniku. Textilie je z pasu navedena a vlivem radiusu plechu
obracena na dopravnik umistény jako druhy od spodu. Plech je rozdélen na dvé ¢asti.
Prvni rovny pas plechu je umistén na hrané ptepadavajiciho konce dopravniku. Jedna
strana s navafenymi ¢epy je otocné upevnéna V blizkosti drzadla hnaciho bubnu. Druha
strana je poloZena na spodni hranu zaobleného plechu. Pokud dojde k obraceni mensi
tloustky netkané textilie nez je 40
mm mize se cely ram se
zaoblenym plechem pfisunout blize
k dopravniku. Plech je pfipevnén ke
tfem podpéram svarovym spojem.
Podpéry jsou pomoci dvou Sroubil
uchyceny k rdamu z ITEM profild.
Dalsi rovny pas plechu, ktery je pti

horizontalni poloze ve stejné urovni
jako horni  vétev  druhého
dopravniku. Slouzi k usmérnovani
textilie. Plech je pfichycen Srouby
k podlozkam, ty maji podobnou
konstrukci jako feSeni V piipadé
sklopného  plechu  popisované
v kapitole 7.1. Cep pro uchyceni

kloubové hlavice pneumatického

valce typu DSN od firmy Festo a

¢ep pro otocné wuchyceni do

Obrazek 24:0braceci zafizeni

loziskové  jednotky. = Pohybem
pistnice doli dojde k naklopeni plechu do pozice umozZiujici transport netkané textilie
na druhy dopravnik. Pro pfepravu textilie k nastiiku lepidla se plech sklopi do zpétné

polohy na zédklad¢ signalu optoelektrického cidla.
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7.4 Konstrukce nanaseciho zarizeni

Na obrazku 26. je vyobrazena konstrukce nanaseciho zafizeni. Jak jiz bylo zminéno,

nastiik lepidla na plochu netkané textilie zajisStuje jeden par stiikacich pistoli. Ty jsou

pomoci upinky (obr. 27, poz. 7) ptipevnény k unase¢tim linearniho vedeni EGC 70-T-

Obrazek 25: Automaticka strikaci pistole WA-560-2k

KF. Pro nanaseni dvou
komponentniho lepidla byla
vybrana pistole WA-560-2k od
spole¢nosti Walther-pilot (obrazek
25). Davkovani lepidla a aktivatoru
je zajisténo 2slozkovym aplikacnim
systémem s tlakovym zasobnikem

pro disperzni lepidla PILOT

Klebond-2K. Zakladni pomér lepidla a aktivatoru je 10:1. S ohledem na vétsi Sifku

pracovniho piejezdu jednoho paru automatickych pistoli na linedrnim vedeni, budou

hadice pro rozvod slozek sttikaného lepidla ukryty Vv energetickém fetézu E2/000 od

spole¢nosti IGUS. Retéz je jednim koncem uchycen k sanim linearniho vedeni a druhy

k plechovému Zlabu ve, kterém je veden.

Obrazek 26: Nanaseci zafizeni
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Aby vsechny tyto soucasti nebyly zaneseny mlhovinou vznikajici pfi disperznim
nanaSeni, je tato Cast linky chranéna ochrannym krytem ten se skladd z plechového
pokryti (poz. 2) linearniho vedeni (poz. 3) a dale dvou polykarbonatovych desek (poz.
8) ptipevnénych k ramu nanaseciho zatizeni a vodicimu Zlabu. Hadice se pohybuji tedy
pouze v uzké §térbiné. Pro Uplnou ochranu pohyblivych prvki pied mlhovinou je do
zadni ¢asti krytu vhanén vzduch, ktery v pfedni ¢asti vystupuje stérbinou. Vzduch je do
krytu vhanén tfemi ventilatory TDM 100 (poz. 1) a ptivodnim potrubim. Detalil

uchyceni stiikaci pistole s pozicemi je na nasledujicim schématu ¢. 27.

P

Obrazek 27: Detail uchyceni strikaci pistole:

1) ptivod vzduchu, 2) ochranny kryt, 3) linearni vedeni, 4) san¢ linearniho vedeni,
5) energeticky fetéz, 6) Sroubova upinka stiikaci pistole, 7) Srouby ptipevnény drzak

Kk sanim, 8) polykarbonatové desky
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Usek , kde dochazi k nanaseni lepidla je zaroven opatien odséavacimi boxy se suchym
filtratnim systémem pro nastiik kapalnych hmot, box MOS 700 od spole¢nosti
EST+a.s. Odséavaci stény jsou vidét na obrazku 34, strana 42. Nastiik lepidla je zakryt
jak hornim filtrem z netkané textilie tak i spodnim, ktery je umistén pod lankovym
dopravnikem. Diky filtrim se zkvalitni odtah vzduchu a zaroven zabrani mlhoviné

lepidla k zanaSeni ostatnich komponentu linky.

Obrazek 28: Linearni vedeni EGC[4]

Na obrazku 28 je vidét detail linearniho vedeni EGC od spole€nosti Festo. Pozici 1 jsou
oznaeny indukéni snimade, které jsou integrovany do drazky. Sitka pojezdu sani je

jednoduse nastavitelnd posouvanim tohoto cidla.

38



7.5 Lankové dopravniky

Lankové dopravniky jsou dtlezitou soucésti useku nanaSeni lepidla. Tyto
dopravniky jsou umistény hned za trojici pasovych dopravniki. Zajist'uji pohyb textilie

béhem nasttiku lepidla.

Vrchni protikus je svadén po dopravniku, ktery je sklopen o 50° od vodorovné polohy a
je 4 profily upevnén k rdmu spodniho lankového dopravniku. Vykon je ptenasen

Z trojice dopravnikt prostfednictvim ozubeného femenu.

Obrazek 29:Vrchni lankovy dopravnik

Dopravnik ma zakladni konstrukci poskladanou z ITEM profili. K témto profilim jsou
piiSroubovany pomoci Sroubti loZiskové domecky, v kterych jsou ulozeny Cepy hnaciho
a hnaného bubnu. Jak je vidét na obrazku ¢. 29. Bubny jsou opatieny drazkami pro

vedeni polyamidovych vlascti. Vystupni
buben sklopného, vrchniho dopravniku
se dostava do kontaktu s lepidlem
nanesenym na textilii. Proto je tento
&len specialng upraven. Uprava spoéiva
V nahrazeni plas§t€ bubnu  pouze
kladkami pro vedeni Vlasce. Detail této
kladky je na obrazku ¢. 30. Kladka je

pfipevnéna na kruhovy profil pomoci

pileného naboje a dvou Sroubt.. Téchto
Obrazek 30: Detail kladky kladek je na hiideli upevnéno 24

S rozteci 100mm.
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7.6 Pritla¢né zarizeni

Pfitlacné zafizeni je realizované pomoci dvou pasovych dopravnikii. Spodni
pritlacny dopravnik je opét klasické konstrukce. Dva bubny napinaji pas podlozeny
V horni vétvi kluznym plechem. Vykon je ptfenasen z piedeslych dopravnika v lince.

Ptitlak je vyvolan nastavenim vstupni mezery mezi dopravniky.

Obrazek 31: Pfitlacné zafizeni

Rozméry horniho dopravniku jsou 1500 mm na délku a 2500 mm na Sitku. Zakladni
ram je sestaven z ITEM hlinikovych profili. Ve spodni pfitlacné vétvi se textilni
transportni pas klouze po kluzném plechu, diky tomu je ptitlacna sila rozlozena po celé
plose netkané textilie. Hnany napinaci valec ma mensi primér nez hnaci vélec, tim je
docileno zkoseni v nabézné casti dopravniku. Pfitlacnad sila pak rovnomérné stoupa
Zminima do maxima. Dopravnik je pohanén vlastnim asynchronnim motorem.

Frekvencnim méni¢em je rychlost synchronizovana s rychlosti linky.

UloZeni pftitlacného dopravniku je provedeno pomoci ¢tyt kluznych pouzder. Ty jsou
pevné Srouby uchyceny k boku hlinikového rdmu. Pouzdra jsou opatiena Sroubem pro
aretaci kluzné nohy. Nohy zkruhovych ty¢i drzi nehybné¢ pouzdra na spodnim

dopravniku. Zde jsou uloZeny i Sroubové zvedaky, které umoznuji vertikdlni pohyb
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v rozsahu 0 az 150 mm. Zvedaky jsou k profiliim ptipevnény ve specidlnich drzadlech,
jak je vidét na obrazku €. 31. Pro zvedani ptitlacného dopravniku jsou pouzity celkem
Ctyfi Sroubové zveddky. Na kazdé stran¢ dva. Prostfednictvim dvou kuzelovych
prevodovek jsou propojeny spojovacimi ty¢emi. Potfebny moment je do této zvedaci

sestavy vnasSen pomoci elektromotoru, jak demonstruje schéma na obrazku ¢. 32
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Obrazek 32: Zvedaci systém[4]

Zvedani zajistuji 4 zdvizné prevodovky
(obrazek ¢. 33) zapojené do série. Jedna se o
robustni Snekové prevodovky s trapézovym

Sroubem.
Zdvizna sila: 2kN

Délka zdvihu zvolena: 200 mm

Obrazek 33:Sroubovy zvedak SE[4]

Na nasledujici strance je znazornén model konceptu linky na obrazku 34. Linka je
vyobrazena bez fezacich zatizeni.
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Obrazek 34: Vyrobni linka
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8. Cenovy odhad nakladii na realizaci linky

V kapitole €. 8 je uveden orientacni cenovy odhad. V tabulce €.1 jsou vypsany zakladni

¢asti vyrobni linky a jejich cenovy odhad. Ceny byly sdéleny dodavateli komponentti na

zaklad¢ poptavky.

PoloZka v ndkladech Odhad nakladu
Hlinikové profily a kluzné plechy 120 000 K¢
Hnaci a hnané vélce 150 000 K¢
Dopravni pasy 160 000 K¢
Linearni pohon EGC 92 000 K¢
Pneumatické prvky + ptislusenstvi 20 000 K¢
Motory a fizeni 50 000 K¢
Stiikaci pistole 150 000 K¢
Odsévaci boxy 230 000 K¢
Sroubové zvedaky + piislusenstvi 62 000 K&
Rezaci zafizeni 1 a 2 580 000 K&
Néklady na programovani 70 000 K¢
Néklady na tvorbu technické dokumentace 100 000 K¢
Montazni prace 50 000 K¢
Provozni a servisni ndklady 50 000 K¢
Ovladaci jednotka, senzory 20 000 K¢
Jiné 60 000 K¢
> | 1964 000 K¢

Tab. 1: Odhad celkovych nakladi

Miuze se stat, ze odhad nédkladi je nepfesny z divodu rozpracovanosti konceptu,

neptesného odhadu nakladt na programovani, na vyvoj a tvorbu technické dokumentace

a jiné nezminované okolnosti. Je vhodné cenovy odhad uvazovat vyssi zhruba o 15 %.
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Z7avér

Ukolem této bakalaiské prace bylo navrhnout metodu zdvojovani, &i vrstveni netkané

textilie za ucelem vyroby silné objemovych izola¢nich panelt.

Prvni ¢ast prace se zaméfuje na pojem Struto a jeho technologie, vcetné popisu
izola¢niho materialu Thermowool. Dale je zpracovana reSerSe navrhovanych variant az

po finalni popis linky.

Vyroba 80 mm silné izolacni netkané textilie zaCind u prvniho fezaciho zatizeni, to je
umisténo u vystupniho dopravniku Struto agregatu. Zatizeni pfiénym fezem d¢li
kontinualné vyrabénou textilii na stejné dlouhé kusy. Trojice dopravniki zajisti spravné
navedeni téchto kusii k procesu lepeni, coZ je nejkomplikovangjsi usek linky. Dale je
navrstvena textilie valcovana a pokracuje ke kone¢nému fezacimu zatizeni, které tyto
kusy formatuje po jejich délce a Sifce. Navrh linky pokryje 100% vyrobu Struto

agregatu.
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