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Textilny priemysel sa so svojimi vyrobkami priamoc podie~
la na zvySovani Zivotnej Grovne pracujucich a plni jeden
z hlavnych uloh rozvoja narodného hospodarstva nasho Statu,
Aby sa zabezpeé&il proporciondlny rozvoj NH, musi sa posil-
fiovat a modernizovat materidlno-~technicka zakladna, dosaho=
vat Sirdie uplatnenie vedy a techniky vo vyrobe a v silade
s tym udrZovat a skvalithovat hmotna a kulturna uUroveri Zivo-
ta Iudi, Vyskum a vyvojové prace sa maju orientovat predo=
vSsetkym na rieSenie uloh zameranych na uskutofnovanie vyze-
namnych $trukturdlnych zmien, intenzivne vyuZivat druhotné
suroviny véetkého druhu, zvysSovat GzZitkové hodnoty, Zivot-
nost a urychlit obmenu vyrobkov, Uplathovat vy$si stupeh me-
chanizacie, automatizécie a robotizacie ucelenych vyrobnych
procesov,

Toto vSetko ovplyviiuje rozvoj textilného priemyslu a jeho
jednotlivych oborov, medzi ktorymi pletiarensky priemysel
zaberd obzvlast vyznamné miesto,

Pletiarenska vyroba mé u nas velku remeselnt tradiciu,
Pleteniny si skoro po svojom vzniku vydobyli medzi vtedy uz
znamymi textiliami svoje postavenie, Charakteristické vlaste
nosti tejto plosSnej textilie boli pévodne spadjané s vlast=-
nostami takych vyrobkov ako boli pun&ochy, prédlo a len
niektoré vrchné odatenie, Oproti inym druhom klasickych tex-
tilii majd pleteniny uréité ekonomické vyvody, pretoZe ple=-
tiarska technoldgia umoZiiuje spracovat takmer v3etky druhy
textilnych vlakien v Sirokom rozsahu hrubky niti, Novymi
technoldgiami sa vyvinuli pleteniny takych vlastnosti, kto=
ré mohli nahradit i iné plosné textilie a tak vyznamne za=-
siahli do oblasti, ktoré boli len ich doménou, Boli to nae
priklad tkaniny a krajkoviny,
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Pletenina je v porovnani s tkaninou a krajkovinovou
textiliou velmi mlada, Zruénost ruéného pletenia je bezpec-
ne dokizand a% v 6, storoéi n, 1, i ked niektoré pramene
uvadzaju 4, a 5, storoéie n, 1,

Plietlo sa na dvoch ihliciach z jednej ststavy niti, kto-

rd sa v tkaéskej terminoldgii nazyva Gtok, Previaszanim niti

sa dosahovalo vzadjomnym prevliekanim zahnutych Usekov niti =

kluéiek,

Takto vyrobens textilia sa vyznalovala v porovnani s pred=-

chadzajucimi textiliami vysokou roztaznostou, Prvy stroj na

pletenie bol postaveny v roku 1589 Angli¢anom Williamom Lee,

ktory mal na svoju dobu vysoki technickd Uroveri, Kladenie

niti sa v3ak prevadzalo ruéne a na haé¢kovych ihlach bola tvo=-

rena jednolicna pletenina,

Postupom &asu boli vyvijané dal$ie pletacie stroje:

1758 - lemovy stavok s dvoma ihlovymi radami, tvorila sa tu
obojlicna pletenina

1864 - bol postaveny Cottonov stavok

V 1, polovine 18, storoéia sa zadali objavovat tvarované ple=

teniny, Tvarovanie sa prevadzalo ujimanim a pridavanim oé&iek,

V roku 1863 do rady pletacich strojov pribudol stroj s jazyé=-

kovymi ihlami a v roku 1866 bol patentovany pletaci stroj na

vyrobu obojrubnej pleteniny,

V roku 1765 = 1775 bol poloZeny zaklad osnovnej techniky a

takmer o 100 rokov neskér, t, j. v roku 1859 vyvinuli konstruke

téri raslovy stroj,

Po 2, svetovej vojne vystupovali do popredia snahy zvy$ovat

produkciu textilného priemyslu, u€elne spracuvavat i menej

kvalitné textilné materisly.,

V poslednych desiatich rokoch previedol textilny priemy-
sel rozsiahle inovacie vyrobnych zariadeni, Zmeny vyrobnych
principov vyznamne ovplyvnili &truktlru novych produktov, [ 2]
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Podmienky vyroby v budicom obdobi vyZaduju, aby sa dbéraz
kliadol predovéetkym na kvalitativne stranky rozvoja,.
K zvy$ovaniu kvality smeruju mnohé nové opatrenia, Jednym
z nich je z4véazné stanovenie podielu vyrobkov 1, akosti a
vysokej technickej drovne uz v plane,
Nedivno prebiehajici XVII, zjazd stanovil pre cely lahky
priemysel déle2ité ulohy, ktoré prispeju k dalsiemu roz-
voju celého NH a tym k zvySeniu Zivotnej Urovne pracuji-
cich nadej socialistickej spoloénosti, Rozvoj lahkého
priemyslu sa m& zamerat predovsetkym na zvySovanie kvalie
ty a mddnosti vyrobkov, roz$irenie vyroby tovaru mimoriad-
nej akosti a sustavni inovéciu sortimentu spotrebného tova-
ru a to ako v zasobovani vnutorného trhu, tak pre vyvoz,
Vyroba lahkého priemyslu sa md zvysSit najmenej o 12 %
pri diferencovanom vyvoji jednotlivych oborov, Pri vzrasta-
jucom dovoze Standardnéhc spotrebného tovaru pre potreby
vnutorného trhu postupne menit S$truktiru jeho domdcej vyro-
by. Modernizovat vyrobno~technicki zakladriu a uplatfiovat
progresivnej$iu technoldgiu v koZiarenskom, textilnom prie=-
mysle a to najméd v pletiarenskom a odevnom priemysle,
Rozsah uZivania vedy a techniky v pletiarskom prie=-
mysle je stale nedostatoény, nezodpovedd ani potrebam
ani nas$im moZnostiam a uZ vdbec nezodpovedd trvale napre=-
dujicemu vedecko-technickému pokroku v inych vyspelych
krajinach,
Pred dnednl i buducu nastupujucu generaciu inZinierov a
technickych pracovnikov v textilnom priemysle sa preto
kladie dbéleZita uloha -~ &o najdbéslednejsie a najpodrobnej=-
$§ie preskumat vlastnosti textilii a s nimi slUvisiace moZ-
nosti novych, dokonalej$ich principov vyroby zaloZenych
na vede a technike, skvalitfiujiucich vyrobeny tovar po
vietkych stréankach,

oy



1, STRUKTORA PLETENINY

Struktura pleteniny je poznatelns &iastoéne a len
prejav textilie mdZe sluzit ako podklad k uvaham o nej.
Strukturu pleteniny je nutné povaZovat za velmi kompli-
kovany textilny utvar, ktory zavisi na velkom polte pre-
mennych veli&in, Niektoré z nich je moZné urcovat volbou
technologickych podmienok tvorby pleteniny napriklad
volbou materislu, nastavenia stroja, uUpravou textilie,
Existuje v$ak rada premennych veliéin, ktoré nembZeme
ovplyviiovat bez obmedzenia, SU dané hodnotami siboru ne=
zavisle premennych parametrov, [1]

Jednym z parametrov ovplyviujlicich geometrické
vlastnosti pleteniny je i odtahové sila, Vyznam tohto
parametru je zavisly na viskozite a plasticite materialu,
V pripade aplikacie idedlne pruzZnej nite by sily, pb6sobia-
ce pri pleteni nemali vplyv na Struktiru Upletu v dokona=-
le relaxovanom stave, [ 2]

Odt'ahovd sila ma vyznamny vplyv na vlastnosti pletenin,
prejavuje sa zmenou dIZky nite v o&ku, zmenou geometrie
upletu, Vplyv pésobiacich sil moZno kompenzovat napr, zme=
nou hlbky zatahovania, ktoru pokladidme za jeden z najdé-
lezitejsich parametrov, Existuju vSak aj iné vplyvy, kto-
ré vyznamne pbsobia na Struktiru pletenin,

1,1, OCKO ZATAZNED JEDNOLICNEJ PLETENINY
Pletenina je po tkanine druhou najvyznamnejSou plos=-

nou textiliou, Jej vlastnosti moZnoovplyvfiovat technic=
kymi parametrami eSte vo vai3ej miere ako je to u tkaniny,
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Pletenina je vytvarana z jednej sustavy niti - z priec-
nych, utkovych sustav sa vyrabaju zataz2né pleteniny;
z pozdIZnych sustav - pleteniny osnovné, Previazanie niti

u oboch sistav sa uskutoéfiuje prostrednictvom plo3ného
utvaru ~ ocka,

Obr. 1

O&ko zataznej pleteniny (obr., 1) je plodny dtvar, ktory

pozostava z troch Casti:

- ihlovy obluéik cd =~ za zjednodusujucich podmienok,
ktoré je nutné vytvorit pri roz-
nych vypoétoch, sa berie v tvsahu,
2e ihlovy obluéik ma tvar &asti
kruZnice s uréitym polomerom r

/ S/



- steny ocka bc, de - za zjednodusujicich podmie-
nok st to useé&ky, ktorych
dlzky sa navzajom rovnaja,
¢ize bc = de

= platinové obluéky ab, ef - su tretou ¢éastou ocka, o kto=
rej sa vo vypoétoch uvazZuje
ako o éasti kruznice s uréi-
tym polomerom r'

Tvar o&ka, ktory je charakteristicky pre tu=ktord vézbu

pleteniny, zavisi na mnohych kvalitativnych a2 kvantitativ=-

nych faktoroch,

Medzi dbéleZité kvalitativne faktory patri druh materialu,

z ktorého je nit vyrobenad a ktord sa nasledovne pouzije

na vyrobu pleteniny; dalej su to podmienky vyroby pleteni-

ny, Najdélezitejsie kvantitativne faktory, ktoré vymedzuju

tvar o&ka, su dIzka nite v oéku, hribka nite a modul oéka, -

Pre kazdu vazbu pleteniny, v zavislosti na tvare ocka,

existuje vzadjomna stvislost medzi dfZkou nite v oéku, prie=

merom nite a parametrami vzajomného rozloZenia oéiek v ple=

tenine, [3]

Ja sa vo svojej diplomovej praci budem zameriavat na to,

aky maju vplyv na tvar oc¢ka a na celu Struktiru zataznej

jednolicnej pleteniny s plnym poltom o&iek, meniace sa sily
odtahu, Pletenina, ktord vyhodnocujem v experimentélnej
casti, bola vyrobend na malopriemerovom pletacom stroji

DHa 13,

Je to jednosystémovy dvojvalcovy stroj na vyrobu ponoZiek

s odtahom hotového Upletu na spodnom valci,

Jeho parametre budli uvedené v experimentdlnej casti tejto

diplomovej prace.
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1.2, VPLYV ODTAHU NA TVORBU OCKA

Proces tvorby o¢ka a vlastnosti spracovavania nite
boli vSestranne skumané a z vysledkov vyskumu vyplynulo,
%2e proces tvorenia oéiek je natolko zloZity, 2e sa neda
skumat teoreticky. Zistit jeho mechanizmus je moZné len
experimentalne,

O&ko zataznej jednolicnej pleteniny je tvorené na jazyc-
kovych ihlach, Nit sa kladie pod haéik ihly, Aby bolo
mozZné vytvorit nové ocko, musi tu pdsobit sila, ktora bu=
de posuvat o&ko po stvole ihly, 0&ka su drZzané prostred=-
nictvom sily odtahu, ktora je naklonena, vzhladom k stvolu
ihly, pod uréitym uhlom } ., Silu odtahu Q mdZme rozloZit
na silu pdsobiacu rovnobezne so smerom posuvu o&iek, Ozna=
¢ime ju pismenom P, Druhd sila = sila N - je kolmad na smer
pohybu a bude pritlac¢at o&ko ra ihlu,




Bude platit: NowQ g sin]f L 1)

P=Q,cospt (2)
Vplyvom odtahovej sily O a sily posuvu P sa na ofku vyvo=-
dzuje sila K, ktorad sa snazi odtahovat ocko opalnym sme=-
rom ako sila P a samozrejme v ddsledku pésobenia pritlac-
nej sily N je vyvolanad sila trenia FT’ ktora bude pésobit
proti smeru pohybu o&ka po ihle, Trecia sila bude v&csia
alebo mens$ia, &€o bude zavisiet ako na materidle, z ktoré-
ho je vyrobeni nit, tak na materidle ihly, pripadne na jej
lesteni,
Sila trenia: Fow N i f £3)

onr, S

Ak predpokladame, Ze na ocko pdsobi sila odtahu Q, na
pretiahnutie do oblika EFG je potrebna sila S, dana
Eulerovym vztahom

S et , sl (4) L 3]

L



1.3, ZJIEDNODUSUJOCE PODMIENKY

Doteraz som brala do Gvahy veli&iny, ktoré pbsobia
len pri tvorbe jedného oéka, Riedenie bude zloZitejsie
pri ich aplikacii na suUstavu oéiek, Budu tu pOsobit réz-
ne nepriaznivé vplyvy, ktoré znaéne skomplikuji riesenie,
Je nutné preto prijat zjednodusujice predpoklady:

1) nebudeme brat do uvahy, Ze zatahuje niekolko ihiel,
ale Ze v kazdom okamziku zatahuje len jedna ihls

2) pri rozbore sa nebude poéitat s trenim nite o nit

3) priemer nite je nulovy

4) zatahovacie a uzatvaracie platiny nekonaju pri zataho-
vani ziadny pohyb

1.4, POSOBENIE SILY ODTAHU NA ROZOSTUP OCIEK

Pri tomto rozbore budeme vychadzat z toho, Ze o&ka
su zatahované postupne, Postupné uzatvaranie je charakte=
rizované velkostou rozostupu medzi ockami o veliéinu,
ktorad zévisi na uhle d , ktory je tvoreny liniou &iel ihiel
a odhadzovacou rovinou

Obr, 4
/ 9/



Pre rozostup o¢iek w bude platit':
we=t (17)
w,= t (18)
cos

O¢ka 3 nového riadku lezia v odhadzovacej rovine 1
a vytvaraju prvotné rozlozZenie ociek,

Ihly 2 sa postupne dvihaju do uzatvaracej polohy a
liniou ¢iel zvieraju s odhadzovacou rovinou uhol &7
zZvaédenim uhlu J sa postavenie medzi o&kami zvaé&suje, [ 3]

Znaény vplyv na rozostup oc¢iek ako v smere riadkov,
tak v smere stipkov pri zatahovani ma odtahova sila,

Ked na oéko, ktoré je zatahované cez hranu ihlového
l62ka, pbsobi odtahova sila, ktora mad pomerne nizku hodno-
tu, zaujme ocko taku polohu, Ze jeho os je pribliZne rovno-
beZna so stvolom ihly (obr, 5b)., Celkovad sila Qi je opat
dand Eulerovym vztahom, Zvdésenim sily odtahu sa bude oéko
posuvat v smere jej pbsobenia po hrane lézka, takZe vzhla=-

dom k ihle sa nakloni o uréity uhol ? (obr, 5a)

!

Obr, 5a Obr, 5b

/ 10 /



Tato vonkajs$ia sila vedie k znaénej deformacii nite
v ocku, ktoru mbdzme rozdelit do dvoch faz:

V prvej faze sa pretahuju zaoblené tasti ocCka, t, j.
platinové a ihlové obluéky, do stien ocka - nastava vy-
rovnavanie,

Druha faza je fazou posuvu nite,

Uvedené fazy neprebiehaju oddelene, ale sa prekryvaju,
Pri zatahdvani sa body kontaktu niti posutvaju blizsie
k sebe, o&ko sa zuzuje a predlZuje, To vSetko md za nasle~
dok to, 2e o&ka pleteniny sa dostavaju tesnejsie k sebe
tym viac, &im pbdsobi va&dia sila odtahu [ 3], zZvééiuje sa
hustota stIpkov Hg @ zmensuje sa rozostup medzi stIpkami
oé¢iek w na meranom Useku a naopak, vplyvom predlZovania
oiek klesa hustota riadkov H. a rozostup medzi nimi c
rastie,
Celkové hustota je dand vztahom

H, = Hg o H_ (19)

Hustota pleteniny je parameter nestdly a premenlivy,
Je meritkom okamZzitého stavu upletu, umoZfiuje zistit a
sledovat deformsciu, ku ktorej dochaddza v priebehu vyroby,
upravy a spracovania hotovej pleteniny,

2,0, DEZKA NITE v oCku

DI%ka pleteného tovaru je vyznamne ovplyvnend rovnoe
mernostou oéiek a dIzkou nite v oé&ku,
Je znéme, 2e dlzka nite v o&ku je nositelkou deformaénej
schopnosti oéka a zavisi na tychto faktoroch:

1) hibka zatahovania
2) napinanie niti

3) priemer nite

4) zakrut

L. axvy



5) velkost odtahu
6) geometria pracovného Ustrojenstva (rozostup ihiel,
obvod ihly a pod,)

Profesor A, S, Dalidovi& odvodil teoreticku dIZku nite

v oéku, priéom vychadzal z geometrického modelu pre ZJ
pleteninu,

DI2ka nite v oéku 1 pozostdva z oblikov a tse&iek (obr, 6),
takze:

l = af + fe + ebk + kg + gc (20)

Predpokladal, 2e useky fe = kg = B a obluéky af, ebk,
gc predstavuju &asti kruznic o polomere R

1 =2%R + 2B (21)

Ak sa bude poéitat so sklonom stien oéka a stenu ocka bu-
deme povazZovat za preponu pravouhlého trojuholnika, potom:

fe = kg = B 4 d° (2
2R = —— A + d (23)
Dosadenim vzt'ahov (22) a (23) do vztahu (21) dostaneme:
1t=-’“rA+TL’d+ 8% + d°
Primer nite d mb6Zme poéitat zo vztzhu
d = —— (24)

ak pozname K,
Pre bavlnent priadzu je napr, K = 1,25

" 1
ém = —¢ (28)

V nasledujucej ¢asti si rozoberieme, ako ovplyviujd
dI2ku nite hIbka zatahovania a velkost odtahu,
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2.1, vzTAH MEDZI DCZKOU NITE vV OCKU A HCBKOU ZATAHOVANIA

Hlbka zatahovania X ma najvaési vplyv na dIZku nite
v otku a vyjadruje, nakolko je nit spustend medzi ihlami
pri zatahovani, Cim viésia je hlbka zatahovania, tym val=-
§ia je i dIzka nite v o&ku a naopak, O&ko abc (obr, 6)
pozostava z dvoch, v tvare i dIzke rovnakych polooéiek
afeb a bkgc, Zatahované poloo&ko af predstavuje Cast kruz-

nice s polomerom aO1

aO1 = (p + d)/2 (26)
Usek nite eb tieZ predstavuje &ast kruZnice s polomerom
O5b

0,b = (D + d)/2 (27)
Obe €asti kruznice odpovedaju uhlu 90° - & , (sek nite de
predstavuje dotyénicu k dvom kruZniciam, z ktorych jedna
je opisana zo stredu 01 s polomerom (p + d)/2,
Ur&enim dI2ky nite v oblikoch c¢f a eb a tiez v Useku de,
mézeme dostat nasledujluci tvar, spajajuci dIzku nite
v oéku 1 s hIbkou zatahovania X:

t.g— +(X+M)((—§)2+x(x-2M)1*

(——)°

1/2

2((—%—)2+X(X-2M))

+2M arc sin >
+ (X=M)

(28)
M= (D+ p+ 2d)/2
Vypo&et dIzky nite v o&ku 1 alebo hIbky zatahovania X po=
dla vztahu (28) je procesom tazkym, vysledok mdZeme dos=-
tat nepresny, tak ako sa zatahovanie mb6Ze uskutoénit s pre=
tahovanim nite, stupef ktorého nemoZno predvidat, Okrem
toho, v tomto tvare sa nepo&ita s predlZenim nite vplyvom

jej natiahnutia pri zat'ahovani a ohybe ihiel, &o musime
mat nazreteli,
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Obr, 6

Uhol © , vytvérany nitou a platinou je velmi maly
a plati pren:

ta® = (o = d)/h (30)
Hodnota o obyf¢ajne neprevysuje hodnotu d viac ako dva=
krat vtedy, ked h dosahuje hodnaotu 10d, Vychadzajuc

z toho, uhol © mozno zanedbat, t.j. obliuk af moZno pokla=
dat za rovny obluiku af1 (obdobne eb = elb) a usek fle1

sa rovna useku h
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v takom pripade obluky

af1 . 05N (p+ d)Y/2 (31)
elb = 0,57 (D + d)/2 (32)
h =X« (p+ D+ 2d)/2 (33)

Potom dIzka oéka 1:
l=0,57(p+d) + 0,57 (D+d) + 2h = 2X+0,57 (p+D+2d) (34)
Odtial

X = 1e 0,57 .,(p+tD+2d) /2 [3] (35)
2.2, ZAvisLosT MEDzI ODTAHOVOU SILOU A DEZKOU NITE V OCKU

Velkost odtahu patri medzi tiewlyvy, ktoré dost pods=
tatne ovplyviiuju parameter dIzky nite,

Pri rozbore vplyvu odtahovej sily musime vychadzat zo
silového rozbpru, ktory je uvedeny v kapitole 3,
Aby do3lo k odtahovaniu pleteniny je potrebné, aby sila Q
prekonala sily, ktoré p6sobia proti nej, Pri zatahovani oé&ka
sa zaoblené &asti pretahuju, vyrovnavaju a zaroven dochadza
k posuvu nite, Ak k tomu pripoditame pbdsobenie odtahovej si=-
ly Q, pretiahnutie nite v o&ku sa zvySuje a pri zatahovani
sa zatiahne vaésia dfzka nite, &€iZe na vytvorenie o&ka sa
spotrebuje dizka, ktorid je Umerna odtahovej sile

1= f(Q)

2,3, OSTATNE FAKTORY, VPLYVAJOGCE NA DCZKU NITE OCKA
Pri vyskumoch sa neo&akdvanym objavil vplyv HROBKY
nite na jej dIzku v oéku, To sa objasiiuje tym, %e v dbsled=

ku zvacsenia priemeru nite sa zmensSuje elastickad deformacia
pri natashovani formovaného ocka,
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Samozrejme velks nerovnomernost nite, zvlast chemickej,
ma za nasledok rozptyl dizky nite v oé&ku,

Aby sa dostala rovnomerna $truktura materislu, malo by
byt za napnutim privadzanej nite a hIbkou zatahovania
nastavené kontrolné zariadenie, Okrem toho, nit musi

mat rovnomernt hrubku [4]

PRIEMER NITE: Zv&&Zenim priemeru nite, tak, ako zvySenie
hIbky zatahovania a zniZenie napnutia, vedie k zva&seniu
dIzky nite v odku,

Na zaklade teoretickych tvah moZno predpokladat, Ze
di2ku nite okrem pésobenia jednotlivych faktorov nezavis-
le na sebe, ovplyviuje i vzajomné pbsobenie dvojic tychto
vplyvov
- hIbka zatahovania a napnutie privadzanej nite
= sila odtahu a velkost vzajomného natiahnutia
- natiahnutie a hlbka zatahovania [4]

3,0, ZDOVODNENIE VvPLYVU ODTAHU NA ZMENU DLZKY OCKA

Na jednotlivych ihlach dochédza v procese pletenia
k narastaniu hodnét sil a teda dochadza k takému zvyseniu,
kedy F, > Qi, te jo velkast sily zapletanej priadze £
je vécsia (v niektorych pripadoch nizkej brzdnej sily Fg
dokonca omnoho mens$ia) nez odt'ahové sily Qi odtahovaného
upletu,

Vytvarané ocko je realizované z rovnovdhy sil uvaZoe
vanych pre takyto pripad, ktory je blizky skuto&nym pome=
rom pri tvorbe ocka, kedy uz nedochddza k posunom priadze
a rovnovaha sil je ukoncCend, V takomto pripade dochadza
len k formovaniu odka,

Pri rieseni rovnovahy vychadzame z obr, 7 a predpo=
kladu znalosti sil Fu zapletanej nite, sily odtahu Qi
a geometrickych pomerov,
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1 « ihla

2 - platina

Podla obr, 7 si zostrojime silovy obrazec, pomocou kto=

rého budeme nasledovne riesdit rovnovahu sil z hladiska

Ap————F
E

statiky,




i

Za nezname budeme povaZovat sily F, a F,

] i

suéet uhlov £, a «, je 90° takze: = 90° « £, (36)
Pre ostatné uhly v silovom obrazci plati:
?f" = £y = /37‘2 (37)

J= 90° =, (38)

] )

O= 0 4 by= 90° = &+ 90° = /5, = 180° ~ &, = 13, (39)
& = 180° - } = O'= 180° - oL+ /3, -180° & o + =

i
€ = o, + [, (40)
Zo silového rozkladu podla obr, 8 ziskame sustavu 3 rov-
nic o S5=tich neznamych

x: F, = =F,sin b, - F,sin 1, (41)
y: Fq = -Fécos Q; + F,cos 3, (42)
F: F 2w Fy2 = w[F,7 4 FY% - 2F F, cos (1, + 13,)]  (43)
dopliujuce podmienky: sin/), = (1 = °°5242)1/2 (44)
sin /biL = (1 -~ cos /blz )1/2 (45)

Rovnicu (41) dostaneme, ked si silové zlozky premietneme
do smeru o0si X

Rovnicu (42) dostaneme, ked si silové zlozZky premietneme
do smeru o0si y

Rovnicu (43) ziskame, ked porovname zlozky F' a (=F')
Vyjadrime sily F, a F.

= Sl
PR (46
1" Gt )
e
Fl = Foe’f (47)

Rovnice budeme riesit pomocou Newtonovej aproximaénej me-
tédy., Pre zjednodusenie vypo&tu je nutné zaviest niekolko=
nasobnu substituciu
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1, substitucia

Béf

a

sin O, = X
£ \

sin 0, = Y

cos (7, +/b)=co

e

= - 1-Y

Dosadime :

— =

e

B x Ay

= F ,C08 (5, = Fy€

[\/r:r

+ I;_1ré

, cos(/p, + fb‘z)] =

-2 81~ xZ

2, substitucia

=

F, = B

1
F12 |:1 + ——:g]:: £

F

2 4

s b,

+ er&f sin c;) = -]:

=

g

&F . cos /by = T S

AP
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3
cos /b, = sin /,sin A,

F2x + F2.a ° y] =

(48)
2
(49)
of
2F2 - er o



Substiticie dosadime do rovnic (48), (49), (50)

A= -z [x + ay] (561)
B = 4:‘1 - xz - a bl - y2:] (52)
C = -22[1 ia A 2axy] + 22 2a Vi - xé Vl - yé (53)

Rovnicu (52) umocnime:

Boal oo o \h-y] - 2 L [la =By

-2aV1-x2lV1-y+ (1-y)] (54)
>

Z rovnice (10) vyjadrime vyraz 282 v:l —int V1 -y
82 - 22 E l = x2)+32 (1 - yz)] = - 2322 Vi - xz Vi - yz
2az? Vi - x2V1 - y2 = 22 [(1 = x2) + a° (1 - yzjj LB (55)
Vyraz (55) dosadime do rovnice (53)

C = -22 Ei + aa2 + 2axy:l+ 22[:(1 - xz) + a2 (1 - y2)]-

- 52 (56)

Z rovnice (7) vyjadrime z:

e L | (57)

X + ay
Dosadime do (56)
[(1 - X ) +

(x + ay)

Vynédsobime cell rovnicu vyrazom (x + aay)2

C (x + ay)2 = -A2 [1 + az + Zaxy] + Az[(i - xz) -
2 (1 -v%) ] - 8% (x + ay)?
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Roznasobime a upravime:

Cx2 + 2aCxy + aZCyZ = .,Az - 32A2 - 2aA2xy + A2 - A2x2 +

» o282 _ 22422 . 852 . 2a8%xy - 2282y

= + 32) + xy (2ac + 23A2 + 2382) + yz (azc %

Sia ks 2 aH o0

xz(C+A

Roznédsobeny vyraz (53) zjednodusime tak, Ze prevedieme
v poradi 3 substittciu

3, substitucia

2 2

P=A +B +C

Q0 = 2aA2 + 2382 + 2aC = 2a (A2 + 82 + C) = 28 , P

22 2.2 2 2

2
moll & 2B o Cwa (A- 2D +Ckmo 0

Dosadenim dostaneme rovnicu:

Px2+Qxy+Ry2=Q (58)
Z rovnic (51) a (52) vyjadrime =z a porovname ich:
z=-—”u—A———-

X + ay
zZ = 2

Ml-xz-aV1-y2
s e /.(x+ay)(1-x2-
X + ay lax ~a)lay

- 3 bl - y2
=A (01 e aVl = y2 ) = B (x + ay) (59)

Umocnime :

A2 E(i -xz) + 82 (1 - y2) ~ 2a V.‘I. - x2lV1 - y?]:

= 32 (x2 + 2axy + azyz)
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Vyjadrime vyraz 2a Vi A Vi - y2 :

A2 [1 - x2 - s azyzj- A2E2a Vl - 12 V;“ Vé_J =

- (x2 + 2axy + azyz) /3 AT

2

1
2

(1 = x" + a -azy‘?)-(ZaVl-x?Vl-y

+ 2axy + azyz)

: . " 2
2a Vl - x2 v& = y2 = 1 ~ x2 + 32 - a2y2 - —25 x2 -
A
s 2
- 2a Xy-B 2 2
R
Upravime
2 a 2 2
2aV1-x2ul-y2=x2(-1-—§-2——)+xy(-23 Bz)+
A A
2 2 2 82 2
- w8 =@ ) s ( L+ 8) (60)
A

Pre zjednodusenie vyrazu (60) bude opat nutna substiticia,

4, substitucia

2
B
p==(14+ )
A2
2
B
q-qza
A2
2 2
re = (62 + 32 32) . =W (1 + 52 ) = =a~ ,-p
A A
s =14+ az
Potom:
2a V; - x2 Vl - y2 = pxz + qxy + ry2 + S (61)
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Vyraz (61) umocnime a upravime:

(px2 + gxXy + ryz + 8) (px2 + gXy + ryz + 8S)

pzx4 + pqxsy - prx2y2 - psx2

+ pqxsy + qaxzy2 + qrxy3 + gsxy
+ prx2y2 + psx2 + qrxy3 + gSxy + r2y4 +

2
+ 2rsy + s

pzx4 + 2pqx3y + (2pr + q2) x2y2 - 2psx2 + 2qrxy3 +

+ 2gsxy + r2y4 + 2 rsy2 e Aazxz - 4a2y2 +

+ 432x2y2

p2x4 + 2pqx3y + (2pr + q2 - 432) x2y2 + (2ps + 4a2) x2 +

2

+ 2qrxy3 + 2qsSxy + r2y4 + (2rs + 432) y + (92 - 432) =

= 0 (62)

5, substitucia

2
=p

= 2pq

= 2pr + q2 - 462
2ps + 432
= 2qr

= 2Qgs
2

o O 5T X = 3 3
]

8
g = 2rs + 462

d = 92 = 432
Dosadenim ziskame:

.

mx? + nx y + lx2y2 + kx2

v hxy3 + bxy + Jy4 + gy2 4

+ d=20 (63)
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Aby sme sa &o najviac pribliZili k éo najpresnejsSiemu
vysledku, zavedieme funkéné Einitele § a 1

Pri vypoéte si zvolime nejaké poéiatocné hodnoty X0 Yo
hodnote x_ bude odpovedat funk&ny ginitel &

hodnote 5 bude odpovedat funkény éinitel o

Vyjadrime si niektoré vztahy s pouzitymi &initelmi pre
dalsi vypodet

4 (xo +€ )4 B xo4 + 4x°3§

xy = (xg + 6% (yg +1) 3 (xg® + 3% ) (yg +7) ®
= xosyo + 3x02y°§ + xoslﬁ,
x2y° = (xg +.§)2 (v +1)2 L (xoz * 2x°§ ) (voz + 2y, 9) =

2 2 2 2
xo ¥, vEx.y g + 2x. 7YY

N

xy> = (x°+{) (VOHL) = (x°+§') (v03+ 3v°2'z ) ®
3 3 2

XV, ey 5‘ + 3xoY° Y

xy = (x +§') (v, +A )Ry R %+ yog

e (vo+1)43y04+4v034¢

2 & 2
¥y F9) sy s 2y
Tieto vztahy dosadime do (14) a (19) a upravime:

2

2 2
P (x° + ZxO% ) + 0 (xoy0 & WY yog ) + R (y0 + 2yoqb) =
= 0

3 <! 2 3
m(x," + 4x, g ) + 0 (x.y, + 3x Yog * X4 ) +
are 2 2
" e oyo +2x°y° é +2x° vo’l{,)"'k (X°2+2x°§()+
iR 2 . g 3x . ) b (
oo * Yo é noohaty Lot P iANe e HiNg Yog ] *

+ ] (y04 B 4y031’) + g (yo2 +2y,7) +d=0
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2
g (2Pxo + Qyo) + q}(on - 2Ryo) + (Pxo + onyo +
+ Ryoz) =0 (64)

2 2 3
g (4mx°3 + 3nx "y, + 2lx y " + 2kx, + hy " + by,) +
L. 2 2 3
+ 4 (Wx = +21x "y & Shx y '+ bx 4 43y, + 2gy,) +

+ (mx 4 4 nx 3y + 1x By © + kx <

%
o Yo o Yo o * IXgYq * bx Y, *

o

&~ O

+ Jy, + gyoz +d) =0 (65)

6, substitidcia

A1 = 2Pxo + Qyo

A2 = O_IO + 2Ry°
2 2

A3 = Pxo + onyo - Ryo

BL = e + 3nx = + 21x g + 2kx_+ h . + b

1 o o Yo oo o Yo Yo

3 2 2 3

By = nx,~ + 21x "y  + 3hx y " + bx  + 43y " + 2gy,
4 2. 2 2 3

By = mx, " + nx "y, + Ix "y, + kxo . lxoyo + bxoyo +

4 2
* Jy, = 4 a9y, * d

Dosadime do (20) a (21):

A1§ + Ay + Ay =0 (66)

815' + B, T B = 0 (67)

Z tejto sustavy dvoch rovnic vyjadrime nezname { a9 3

é = ‘qu - Az

Ry

(68)

Dosadime:

“A. 1 - A
31(__L%A1L ) +B,1 + By =0 /. A

‘
'AlBi’% - A381 + A182’1'+ A183 =0
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Pri vypoétoch sa dosadzuju rézne kombinacie Iubovolne
zvolenych uhlov a hladéd sa takd dvojica /0, a ﬂ%_. pre
ktorud bude platit, Ze %:& Oa % =0, Potom mbZeme pi-
sat':

X°+§-X

priéom
x = sin A, a /) = arcsin x
I
¥ T4 " ¥ . y = sin /5'2. - ﬂbz.“ arcsin y

Ked pozname uhly %Z a @% « Vypocéitame pomocou nich silu
F,e z ktorej mbZme vyjadrit dalej silu F,

2
A
z =| X + ay [ =
F. =
(sin /5, + e
E. w.E
i

-




e - B
5'e &'+ 90° = 13
k= 90° = £,
§'= 180°% = o, =

Z

2
LGOS (73)
. 2 2\
2= (X,” + y)
w = arccos ( "—§F ) (74)
d
X1=X-—§-— (75)
y =5 (5 ) (76)

|

x=180° = 5, - 90° = 90° -y

cos A = —%r SRR S - T R
h, = a . cos b, (79)

4,0, RELAXACNE PROCESY

Procesy ziskavania rovnovadZneho stavu v pletenine,
ako v systéme zostavenom z niti, ktoré maju pruzné
vlastnosti, sa nazyvaju relaxaénymi procesmi, t, j.
prebiehaju nie v okamziku, ale v Case, Podstata pro=-
cesu relaxdcie, ktora podmiefiuje zmenu rozmerov plete=-
niny, je v tom, Ze proces je zakoncovany zmenou pries-
torového usporiadania,odiek, spojenou so zmenou oriene
tacie, Dochadza k premiestfiovaniu bodov kontaktu medzi
nitami v o&kach pleteniny, Zmenou konfiguricie oé&iek sa
podmiefiuje zmena konfiguracie retaze molekul nite,

Pozvolny proces, ktory prebieha v pletenine tak
ako v inych systémoch suhlasne so zakonom termodynamiky
pri zadanych vonkaj$ich podmienkach, uvadza systém do
rovnovazneho stavu,
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Pri deformécii pleteniny sa nepredlzia vSetky geometric-
ky podobné &asti nite v o&kach rovnako, Jedny z nich,
naésledkom orientacie alebo nedokonalostou Struktury, sa
predfzia viac ako je strednad hodnota, iné = menej ako
stredna hodnota, Vyrovnavanie predfZenia je spojené so
zmenou formy, vzajomnym postvanim nite v ockéch, pre=-
miestfiovanim bodov kontaktu, Proces relaxacie v uplete
pozostdva z nezavisle sa uskutocnujicich procesov zme-
ny konfiguracie oddelenych &asti oc¢iek, zmenou orienta-
cie niti v o&kéch a nepretrzitého vyrovnivania predlze-
nia nasledkom vzajomného mechanického pdsobenia medzi
elementarnymi €astami nite, Ak sa pri tomto rozmery mo=-
delu pleteniny nembéZu zmenit (su fixované vloZenymi spo=-
jeniami), potom vyrovnavanie predlZenia vedie k nepretr-
2itému zniZeniu stredného predfzenia v modele upletu,

t, Jo k zmenSeniu registrovanej namahy,

Ak sa, naopak, stalou ukazuje vonkajsia zatazZz pri ne-
ohraniéenej zmene rozmerov modelu pleteniny, vyrovnava=
nie predfZenia v elementarnych &asticiach je spojené so
zmenou konfiguracie oéiek, vedie k nepretrzitej zmene
rozmerov modelu, Proces relaxacie, prebiehajici pri sté=-
lych rozmeroch, sa nazyva relaxacia predlZenia a proces
relaxacie, prebiehajuci pri stdlej alebo nulovej zarazi,
je relaxaciou deformacie,

Tak, ako je zmena tvaru sStrukturnych elementov spo=
jena v procese relaxacie s premiestfiovanim kontaktnych
bodov medzi nitami, potom sa rovnovadha medzi pruznymi sie-
lami trenia nedosahuje naraz, ale postupne, Jedineény akt
relaxacie, uskutolfiujici sa v jednej z elementarnych &as-
ti nite v oc¢ku, vedie nisledkom vzijomného mechanického
pésobenia s podobnymi aktmi v druhych elementarnych &as-
tiach, k niektorému zniZeniu predlfenia v kruhovych
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elementoch, eSte sa nezucasthAujucich relaxafného procesu,
Relaxacia, ktora prebieha v jednom elemente nite, spoma=-
Iuje proces relaxscie v susednom, menej natiahnutom ele-
mente, o vedie k rastu &asu relaxscie, Rychlost priebe-
hu relaxaénych procesov v pletenine zadvisi na rade fakto=-
rov:

= druh nite

= typ vazby (kvalita a charakter spojenia medzi nit'ami)

-~ dIzka nite v oéku

teploty, atd,.

V pletenine, nachadzajucej sa v obyéajnych podmien=
kach vlhkosti, je rychlost relaxaénych procesov nevelk3d
a obyfajne mensia ako rychlost deformdcie, To podmieniuje
nerovnovadzny stav pleteniny, pri ktorom priebeh relaxaé-
nych procesov sa predlZzuje pri zatazeni i po jeho odstra=
neni,

Procesy relaxacie sa znaéne urychluju pri prani a
zmacani pleteniny, kedy pri nabobtnani elementadrnych vls-
kien sa oslabuje vzdjomné medzimolekulidrne pdsobenie a
zosilfiuje sa energia tepelného pohybu molekil, nasledkom
toho dochéddza k znaénej zmene konfiguracie oliek pleteni-
ny a parametrov jej Struktury, zname v praxi ako jav usa-
deniny [ 3]
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5,1, Pletenie vzoriek

vzorky, ktoré som vyhodnocovala v tejto diplomovej
préci, boli pletené na malopriemerovom pletacom stroji

typu DH, 13, Jeho technické parametre su:

priemer stroja

4"E (101,6 mm)

pracovna rychlost 92-66 ot/min
poéet ihiel 164

napédtie niti 6 g

prikon 0,25 kW
spotreba 72 m/min
vykan 32 parov/hod
vyrobca Svit

hrubka platiny p =0,35 (0,33) mm
priemer ihly D=0,6 mm
rozostup ihiel t = 1,945 mm
vyska haéku k = 1,5 mp
hIbka zatahovania h = 1,16

Materigl, ktory sa pouzil na upletenie jednotlivych sérii,

je zmesovy

U vzork

Vzorka
Vzorka
Vzorka
Vzorka

y €.

Coia
Cs o
Eo 4
e 5

1

-
-
-

Nit bola
¢astou pletacieho stroja), podavanad negativnym zasobnikovym
podavadom typu SFS, Svédskej firmy ROSEN (IRO), Toto poda=-
vanie sa ukazalo najvyhodnejsim, Podavaé mbéZe podavat pri

material,

bol pouzity material 45 v1/55 PES
o jemnosti T = 25 tex

20 v1/80 PAN; T = 25 x 1 tex

45 v1/55 PES; T = 32 tex

20 v1/80 PAN; T 48 tex

45 v1/55 PES; T = 29 tex

z cievky, uloZenej na tfni cievoénice (je s~

rovnomernom napati 3 p = 29,4 mN,
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Pozostava z vodiaceho oéka, cez ktory sa privadzana nit
navija na bubienok, medzi Sikmo uloZeny prstenec, Spo~
jeny s mikrospinaéom a prstenec z umelej hmoty v tvare
hrebefia, Jednd sa o typ podavada, u ktorého je v znalnom
rozsahu rychlost odvédzanej nite nezavisld na rychlosti
privadzanej nite, Requlacia velkosti zdsoby byva dvojpo-
lohova, &o znamena, Ze zisoba sa doplfiuje maximalnou
rychlostou, alebo sa nedopliiuje vbbec, Nit je navijana
na bubienok, Celd zisoba je postvanz smerom dole prostred-
nictvom 3ikmého prstenca, ktory vyvodzuje uréitu tahovi
silu pri podavani, Osa rotacie tohto prstenca je uloZena
dikmo a pri zvysenom tlaku zdsoby sa vykloni, prepne
mikrospinaé, ktory prerusi dopliiovanie zasoby.

_ Naopak, v priebehu zmensovania z3isoby sa osa prsten=-
ca pbsobenim pruZiny vrati do pévodnej polohy a mikrospie
naé da povel k doplneniu zisoby, Funkciou hreberiového
prstenca je napinanie niti, ktoré suU podavané vodicom
k ihlam samotného MPS, Nevyhodou tohto negativneho zasob-
nikového podavaca je, Z2e obzvlast pri malych rychlostiach
odberu nite dochaédza k dodédvaniu nepravého zakrutu niti
behom doplfiovania zésoby [ 1]

Nit je zapletanad do tvaru oéiek jazyékovymi ihlami,
ktoré su vo zvislej polohe a hotovy uUplet je potom cez
ohadzovaciu platinu podavany spodnym valcom MPS, Jedna
sa o jednosystémovy dvojvalcovy malopriemerovy punéocho=
vy automat,

Bola na fiom pletenad pletenina v zdkladnej jednolicnej viaz-
be s plnym poétom oéiek, pri jednej hustote,

Aby bolo moZné uskutoénit odtah pri pésobeni réznych odta-
hovych sil, na hotovy Uplet sa pripevnil, prostrednictvom
upinacich &elusti, drziak (obr, 10),
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Zidvazie je umiestnené na drziaku, ktory ma tvar okruhlej
podlozky z umelej hmoty a je pripevneny k upinacim Ce=
Iustiam, Ma dva, oproti sebe umiestnené vyrezy, pomocou
ktorych sa pohybuje po vodiacej liste, Tato ma tvar pis=
mena U, Vodiaca lidta ma na bokoch kovové polkruhy (po=-
loprstence), prostrednictvom ktorych je priskrutkovana

k rotujiacemu kodu MPS, do ktorého sa ukladéd hotova ple=
tenina, Pri pleteni boli pouZité zivaZia o hmotnosti

50 g, 100 g, 200 g, 400 g a 500 g, ktoré sa ukladali na
podlozku drziaka podla poZadovanej sily odtahu,

1

ﬂ 1 - drziak

i#—1 2 - vodiaca lista
: 3 - zavazia

] | I : 4 - zberny k6&

G oo AN i

. [ F i

3

Obre 10

Intenzita odtahu vid tab, 1
Véetky merania boli prevaddzané pri obecnych klimatic-
kych podmienkach,
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g | 2 3 4 5 ¢ |7

ooty Lg] 50 100 | 200 400 800 | 1600 | 3000
vl 50 |100 (200 |[400 | 800 |41600 | 3000
oo tmna || 299 | 598 | 1196 | 23,95 | 4785 | 9571 | 179,45

Prva vzorka, s uréenym odtahom 50 g, sa plietla tak,

Ze na uplet bol pripevneny len samotny drZiak, pretoze je-
ho zvaZenim sa zistilo, Ze jeho hmotnost je 50 g, Do odta=-
hu vSak bola zahrnutd i vaha upinacej €eluste a priemerna
véha medzi 1l6Zkom a upinacou éelustou,

Pri pleteni dalsich vzoriek som prikladala na podlozku
drziaka daldie zavazia znamej hmotnosti tak, aby som do-
siahla poZzadované hodnoty odtahu,

Ihned po odobrati pleteniny zo stroja som previedla
prvé merania a vyhodnotenia vzoriek, t, j., odmerala som
$irku pleteniny, hustotu riadkov, hustotu stIpkov, dizku
nite v ocku,

6., VYHODNOTENIE PARAMETROV OPLETU PO ODBERE ZO STROJA

V nasledujicej kapitole su vyhodnocované parametre
ipletu ihned po upleteni, V grafickej &asti prinale3i tym=
to parametrom zavislost, ktorej hodnoty su spajané plnou
¢iarou (—),

6,1, MERANIE SIRKY OPLETU

Sirkou sa rozumie kolma vzdialenost medzi dvoma kraj=-
mi plosnej textilie, Meria sa su&asne so zistovanim dIzky,
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Sirka plosnej textilie o dIZke do 5 m sa meria na 3 mies~
tach stejnomerne rozloZenych, Z merani sa vypoéita arit=-
meticky priemer a vysledok sa zaokruhli na 1 mm

Vo svojej diplomovej praci som pre vécSie spresnenie
merala $irku Upletu na piatich nahodne vybranych miestach
pleteniny, Ziskané hodnoty som zaznamenala do tabuliek,
Z hodnbét som potom urobila aritmeticky priemer pri danych
odtahovych silach, Aritmetické priemery vsSetkych piatich
vzoriek som zaniesla do stradnicového systému a ziskala
som grafické zavislosti vid
KedZe na pletacom stroji bol upleteny uplet v tvare hadi-
ce, merala som $irku hadice a aby som dostala potom celd
Sirku pleteniny, nasobila som odmeranu hodnotu dvoma,
V ta, 2 = 6 sU zaznamenané 3irky hadice v [mm], v tab, 7
su uz vypoéitané priemerné hodnoty Sirky pleteniny (prie=~
merna Sirka hadice upletu vynasobena dvoma),

6.2, ZISTOVANIE HUSTOTY PLETENINY PODLA CSN 80 0864

Hustota sa zistuje z odstrihu pleteniny, odobratom
podla normy CSN 80 0860, na dIzke 100 mm,

Odstrih sa rozlozi na hladkej vodorovnej ploche,
ktorej rozmery si najmenej také, ako rozmery odstrihu,
Pletenina sa urovna tak, aby nedochadzalo k jej vytiah-
nutiu, Hustota sa zist'uje na piatich rdéznych miestach
odstrihu a to tak, aby vdy obsahovali int skupinu stlp-
kov a riadkov, Hustota sa pocita s presnostou na 0,5 oé&ka,
U pletenin, u ktorych dos$lo v ddsledku vézby alebo nedos-
tatoZného ustélenia nite k zdeformovaniu o&iek, sa zistuje
hustota po&itanim stIpkov v smere kolmom k pozdfZnemu
okraju, po¢itanim riadkov v smere rovnobeZnom s pozdIZnym
okrajom upletu,
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v¥POCET: z nameranych hodndt sa vypoéita aritmeticky
priemer a vysledok sa prepo&ita na dizku 100 mm a
zaokrihli sa na 0,5 ocka,
ZzAPIS O SKO3ZKE: musi obsahovat tieto udaje:
- oznaéenie vzorky
~ vysledky jednotlivych merani
- priemernt hustotu stlpkov, riadkov a celkovi husto=-
tu [6]
Kedze hustotu riadkov a stlpkov bolo nutné odmerat
ihned po odobrati zo stroja pouzila som pletiarsku lupu.

TAB, 2

vzorka &, 1 - 45 v1/55 PES

] 50 | 400 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 104 97 96 98 93 90 _84
2 104 96 97 96 93 M 86
3 |105 98 96 95 90 87 83
L | 105 100 96 95 89 88 86
5. 1103 98 96 95 AN 88 85
¥ 801 . |89 B

481 479 456 Lol k24

x | 10:2 | 978 96,2 958 | 92 88,8 84,8
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Vz &, 2 - 20 v1/80 PAN
50 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000

1 107 98ﬂ= 97 95 g2 91 89

2 104 99 97 95 g3 g2 88

3 | 105 101 g8 97 92 93 817

4 | 103 | 102 99 g8 92 91 88

5 104 101 99 95 93 92 89
7 | 523 | 501 | 490 | 480 | 462 | 459 | 41 |

X | 1046 | 1002 | 980 | 90| 924| 918 | 88,2
TAB, 4

/zorka 45 v1/55 PES
800 | 1600 | 3000

Y 105 99 98 95 44 9k 87

2 | 108 100 99 98 95 93 89

3 | 106 103 98 97 98 91 89

b | 109 | 101 95 95 96 N qo0
=_5 108 9=é_: 94 i 90 =L 90 ;.AJ

Y 536 499 484 478 473 459 k43

x (1072 99,8 968| 956| 946 M8 | 886
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Vzorka é. 4 = 20 v1/80 PAN
~o¢| 50 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
A 96 93 96 89 87 87 84
2 95 92 91 89 &7 85 85
3 96 92 90 89 &7 86 37
b 98 93 89 88 87 85 86
] 100 92 88 &9 86 86 89
Y | 485 | 462 | 45k | 4nb | 433 | 428 | 427
X 97 94| 90,8 | 888 | 866 | 858| 854
TAB, 6
Vzorka é. 5 =« 45 v1/55 PES
o 50 100 | 200 | 400 | 800 [ 1600 | 3000
1 107 104 98 98 93 93 91
2 108 108 102 101 97 96 92
3 108 107 104 104 49 96 94
4 108 108 103 10% 100 96 90
=5_ 102 105 101 101 q7 95 93
| 5% | 53 | 508 | 587 | 486 | 476 | 460
X 106,6 | 106,4 | 101,6 1014 972 95,2 92

Xy of



PRIEMERNA SIRKA UPLETU ODMERANA IHNED PO ODOBRATI

Z0 STROJA

TAB, 7

N 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 | 2048 | 1956 | 1924 | 1916 | 1824 | 1776| 1696
2 | 2092 | 2004 | 1960 | 1920 | 1848 | 1836 | 176.%
3 | 24 | 1996 | 1936 | 1912 1892 | 18%6| 1772
b | 19401 1852 | 1816 | 1776 | 1732 | 1M.6 | 1708
5 | 2132 | 212.8 | 2032| 2028| 1944 | 1904 | 41840

Zaver :

Z prevedeného merania, hodnoty ktorého sU zazname-
nané v tabulkidch 2 - 6 a priemerné hodnoty uvedené

v tab, 7 a grafickych zadvislosti, ktoré boli zostro-
jené pomocou tychto hodndt, vyplyva, Ze vplyvom pé-

sobenia zvysujucej sa odtahovej sily dochadza k zu-

zovaniu $8irky dpletu,
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HUSTOTA STLCPKOV IHNED PO ODBERE ZO STROJA

TAB, S

Vzorka &€, 1 - 45 v1/55 PES

| 50 100 | 200 | 400 | Boo | 1600 | 3000
1 8oo0 | 850 | 825 | 900 95,0% 975 | 105,0
2 825 | 875 90,0 90,0 | 950 | 1025 102,5
3 775 | 85 | 90 | 900 | 975 | 925 | 1050
b 775 | 850 | 850| goo | 925 | 950 | 1050
9 825 | 85,0 87,5 g00 | 999 975 975

1=): 400,0 | 4250 | 4400 | 4500 | 4750 | 4850| 5150
% 80o0| 850 | 880 | 900| 950| 970| 1030
TAB, 10

Vzorka €, 2 « 20 v1/80 PAN

‘ 800 1600 ‘ 3000

1 80,0| 825 85,0 85,0 85,0 90,0 90,0
2 80,0 | 825 85,0 850 | 900 90,0 92,0
3 800 | 83,0 82,5 875 875 87,5 87,5
- 80,0 | 800 80,0 80,0 90,0 85,0 90,0
o | 800 890 | 85| 850 | 825 | 875| 900
2 | 400,0 | 4100 | 4150| 4225| 4350| 4400| 450
X 80,0 820 | 830 | 845 | 870 | 88,0| 9p0

J rde f
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TAB.

11

Vzorka c¢.

3 - 45 v1/55 PES

200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 800 | 850 | 875 90,0 95,0
2 175 80,0 850 | 850 85,0 q0,0 90,0
3% 750 | 800 825 | 85 | 8757 .900 500
b 775 | -800| 85| Bao | 850 | 980|925

F 5 | 750 | 800| 800 | 875 | 875 | 9090 92,5
Y | 380 | s00 | 410 | 420 | 4325 | £50 | 450
X 76 80 82 B4 86,5 90 92

TAB, 12

Vzorka €, 4 - 20 v1/80 PAN

o 50 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 850 | 900 | 95| 975 | 900 | 950| 975
2 | 875 | 925| 900 | 4900 | 915 950 | 975
34| .B25 | 8759 925 | 400 | 925 | S450 1 0HEE
4 | 900 | 900| 900| 9oo| 900 | 950 50
5 | 900 900 | 900 | 925| 950 | 925 95,0
> | 435 | 450 | 455 460 | 465 4725 475
x 87 90 91 92 g3 45| 95

LAl r



TAB, 13
1/55 PES
f 50 100 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1| 750 750| 800| so0| 825 | 825 | 850
&5} 750 775 800 B00 800NN S5O
30l 70,0 | 05 B0 w85 | 825 850 L a0
& | Bol 50| 775] 800 800) 8501 B850
90 251 725|135 | 715 8co|  BISls 830
) | 365 | 375 | 3875| 400 | wo50| 4175] 425
X0 =Ta 75 115180 8 835| 85
TAB, 14

PRIEMERNE HODNOTY HUSTOTY STLPKOV JEDNOTLIVYCH VZORIEK

= & 50 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | o000
1 | 800 850| 880 | 90| 950 | 970 | 1030
2 | 800 | ‘80| 80| 845 | 870 | 830 | 440
3 | 760 800 | 80 | 840 | 865 | 900 | 92,0
4 | 870 90| 90 | 920 | 930| %5 | 950
5 | 730 | 750 775 | 800 | 810 | 835 | @50

hodnoty hustét riadkov,

V nasledujucej €

ktoré boli

QU

odmerané pletiarskou

lupou op#dt ihned po odobrati zo stroja, V tab, 20 su

potom prehladne uvedené priemerné hodnoty hustoty riad-

kov pre vzorky 1 - 5
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, 1 = 45

/1/55 PES

4 | 150 | 1375 | 1300 | 1225 | 1200
2 | w75 | 1325 | 1300 | 1225 | 1200| 1100]| 1100
3 | 1350 | 1350 | 1325 | 41250 1M75| 100| 1075
4 | 1350 | 1300 | 1275 1200 15.0| 110,0| 1100
5 | 1373 | 1350 | 1300 1250( 117.5| 110,0| 1050
) | 6900 | e700| 6500 6150| 590.0| 5500 5%70
x | 1380 1%,0 | 1300| 1230 118,0| 410,0] 1075

TAB,. 16

Vzorka é, 2 = 20 v1/80 PAN

100 | 200 | 400 | 800 | 1600 |3000
1 125 | 1100 | 1075 | 1025
2 | 1275 | 1225 1225 | 150 | 1075 | 1050 | 1000
3 | 1275 1250 | 1175 | 1100 | 1075 | 02,5 97,5
b | 1250 | 1250 1200 | 1100 | 1075 | 1025 | 1000

| 5 [ 1260 | 1250 | 1200 | 1795 1075 | 1000 | 1000 |
2 | 6%0| e250| 6000 | 5650| 5400| 5175 | 5000
x | 1260 | 1250 100 | 1130| 108,0| 1035 | 100,0




TAB .,
Vzor

17
ka ¢, 3

. 45 v1/55 PES

% 50 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 %00 | 1350|1300 | 1250 | 122,5 | 1150 | 110,0
2 |.m00| 1075|1300 | 1275 | 1200 | 1150 | 1150
3 | o0 | 135,0]1500 | 1225 | 1200 ] 1150 | 1150
b %00 | 1325 | 1700 | 1250 | 175 | 1150 | 112,5
5 | #hoo!| 1350| 4200 | 1250 | 1200 | 1150 112,5
2| 7000 6750| 6500 | 6250 | 600,0| 5750| 5650
% | 1400 | 1350( 1300 | 41250| 1200 | 1150| 1130
TAB, 18

Vzorka &, 4 = 20 v1/80 PAN

200

1 11250 | 1200]| 15,0 | 1150 | 192,5| 1100 | 1075
2 |125,0 | 1200 | 1175 | 1150 | 1100 | 1100 | 1100
3 11225 | 1200 | 150 | 1175 | 1150 | 10,0 | 1075
Lk 11200 | 1200 | 1200 | 1125 | 125 | Mmoo | 1100
5 | 1225 ]| 1200 | 175 | 1175 | 10,0 110,0| 110.0
2_| 6150 | 6000 | 5850 | 577,5| 560,0] 5500| 545,0
x | 1230 120,01 1170 | 1155 | 14120 | 10,0 | 109,0




TAB,

4=

Vzorka ¢, 5 -« 45 v1/55 PES

8 50 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 [ 3000
1 135,0 | 130,0 | 125,0 | 1200 | 1150 | 100 | 1075
2 130,0 | 1325 | 1250 | 1200 | 15,0 | 1075 | 1075
2:1:482,5 [ 34275 | 14950 4175 1150 | 41100 | 1050
b 130,0 | 1500 | 1250 | 1225 | M75 | 1100 | 110,0
5 132,95 | 1300 125,0 120,0 112,5| 12,5 | 1050
5 | 660,0| 6500 | 6250 | 6000 | 575,0| 5500| 5400
x | 1320 | 13200 | 4250 | 1200 | 1150 | 1100 | 108,0
TAB, 20

PRIEMERNE HODNOTY HUSTOTY RIADKOV

5 50 | 100 | 200 | 400 | 800 |1600 | 3000
4 138,0 | 1340 | 1%0,0 | 123,0 | 118,0 | 110,0 4017,=5=‘
2 | 1260 | 1250 | 1200 | 13,0 | 1080 | 1035 | 1000
3 | mo0 | 1350 | 1%00 | 1250 | 1200 | 1150 | 4130
4 1230 | 1200 17,0 | 1155 112,0 | 1100 109,0
H | 1720 | 1300 | 1250 | 1200 | 1150 | 1100 | 408,0

Pc tIp! hu

¢itat’ celkovl hustotu H.. ktora udéva pofet oéiek, ktor

pripadaju na plochu 100 x 100 mm- UGpletu,

Pre celkovu hustotu plati vztah:

H =H H

-
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—_—

50

1 040,0

100
11 390,0

200
11 440,0

400
11070,0

800
41210,0

1600 I 3000

10670,0

11072,5

10080,0

10250,0|

9960,0

9396,0

9108,0

9000,0

10 640,0

10800,0

10660,0

10500,0

10 380,0

10 350,0

10 396,0

||

10 701,0

10 800,0

10 6470

10626,0

10 416,0

10 395,0

10 355,0

9636,0

9750,0

9 6875

9600,0

9 315,0

9 185,0

9 180,0

Z4ver: Z hodndt v nasledujucich tabulkach 9 - 14 a
z grafickych vyhodnoteni hustoty stIpkov plynie,

e pBsobenim zvysSujucich sa sil odtahu sa husto-

ty stlpkov zvy3uji @ z hodnbt nachadzajicich sa

v tab, 15 - 20 a ich grafickych zadvislosti je

vidiet, Ze tu naopak dochaddza k zniZovaniu poétu
riadkov na 100 mm,



6.3, SPOTREBA NITE NA 0CKO

U pletenin sa spotreba nite na jedno ocko zistuje
podla normy CSN 80 0864,

Spotreba nite na olka je priemerna dizka nite,

z ktorej je utvorené oéko, Uddva sa v[ mm] , Zistuje sa
podiel dIzky vyparanej nite na oéko vo vzorke o znamom
po¢te stipkov alebo riadkov,

Vzorky sa odoberaju podla normy CSN 80 0860,

U zataznej pleteniny sa z odstrihu vystrihne vzorka

o dlzke asi 100 mm a $irke presne 100 stIpkov,

POSTUP SKOSKY :

Jednotlivé riadky sa paraju v poradi tak, ako za sebou
nasleduju, Ihned po vyparani sa nit zmeria na meracom za=
riadeni a vysledky sa zaznamenaju v rovnakom poradi, Pria=-
dze sa meraju s presnostou 1 mm,

Nit sa napne v smere osi meritka tak, aby sa obluéky
na niti celkom vyrovnali, ale aby nedoslo k pretiahnutiu
vlastnej nite, Konce nite sa pritlacia na meritko,
Zistené hodnoty sa zaznamenaju:

a) v tom istom poradi, v akom nasledujli jednotlivé riadky
za sebou

b) u pletenin vyrobenych jednym systémom sa zaznamenavaju
hodnoty postupne pod seba

Spotreba nite na ocko sa stanovi podla vzorca:

bk
1= = (80)
Vysledok sa zaokrihli na 0,01 mm [6]

Pre nedostatolné mnoZstvo materialu nebolo mozné robit
vzorky o dlzke 100 mm a $irke 100 stIpkov, nastrihovala som
priamo pleteninu v danej $irke a merala hodnoty,
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V nasledujucich tabulkach st uvedené hodnoty v [mm]

ktoré boli namerané po odobrati pleteniny zo s

este v ten isty den,

TAB, &2

Vzorksa o (=

45 v1/55 PES

»

Nw| 50

401,22

100
403,66

200
405,49

400
415,85

800

1600

416,46 | 41829 | 424,39

5000

401,83

406,10

406,10

415,85

418.29

416,46

420,73

404,27

405,49

406,71

408,5%

415, 2%

42012

421,34

400,61

403,05

405,49

409,76

411,58

420,73

418,29

402,44

407,32

406,10

410,37
e

413,41

419,541

2010,37| 2025,62

2029,89

2060,%7

207498

2095,1

420,12
2104 ,87

xiM[a | ||~ [~

402,07

406,12

405,98

112,07

415,00

419,02

420,47

TAB, 23

Vzorka &,

20

L/80

PAN

-y
/S M
-

50

100

200

400

800

1600

409,76

412,80

418,29

418,29

420,12

42317

3000 |
423,17

412,19

412,19

415,24

418,90

419,51

424,34

424,39

$10,57

409,76

415,85

420,75

421,34

424,34

410,98

411,58

412,80

417,68

+18,29

418,90

418,29

411,98 | 413,41 | 413,41 | 4102 | 421,34
2054,88 |2059,74 | 2074,98 |2084,74 | 2099,99

420,12
2104 87

425,61

=
2142,80

X' IMfan| || | ||/

410,98

411,95

415,00

416,95

420,00

420,97

422,56
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TAB.

Vzor

-
[

4

- | e ®

% e 45 y1/85 PES

50
407,32

100
405,49

200
410,98

413,41

414,02

1600
419,51

3000

_

41768

404,27

411,37

412,80

414,02

418,90

418,29

421,54

406,71

405,49

409,76

415,24

417,68

418,90

403,05

410,98

411,58

412,19

413,41

41707

41707

408,54
2029,89

|

2039,65

2059,75

2071,32

2079,86

2089,01

407,32 | 414,63 | 416,46 | 415,85 415,24 | 42012

2095 11

x1 M N | IN = 1_

405,98

407,93

411,95

414,26

415,97

417,80

419,02

TAB,

25

Vzorka €. 4 - 20 v1/80 PAN

50
4278

100
127,44

200
429,88

400

800

1600

2000

#29,27

432,9%

432,93

k34,7 |

425,00

423,78

429,27

428,05

429 88

435,98

436,58

423,17

425,61

428,05

432,93

433 54

43304

432,32

42622

425,61

4317

43110

430,49

434,15

426,22

426,83

427 bl

428,05

432,32| 432,32

437 12__.

2125,00

2129,88

2140,25

2150,01

215977

2165, 26

2175,00

1 [Mlon |+ |w | ..:.I‘

425,00

425,98

428,05

430,00

131,95

433,05

435,00
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TAB,

26

Vzorka &€, 5 - 45 v1/55 PES

40732

100
409,76

200
410,37

400
416,46

800

1600

3000

416,46 | 418,90 |425,61

404,89

412,80

111,58

417,02

417,07

420,73

423,17

406,10

409,15

409,76

411,58

419,51

420,12

419,51

405,49

407,32

410,36

415,24

417,68

415,15

420,12

406,10
2029,90

406,10
2045,13

412,80
2054,87

412,80

u==|======r==

2070,10

#14,02

420,00

421,34

2084, 74

2094,90

2009,75

405,98

409,03

410,97

414,02

416,95

418,98

421,95

TAB,

27

PRIEMERNE HODNOTY DCZKY NITE

FLCN]

=

402,07 405,12 | 405,98

50

100

200

400
412,07

800

—  ————————

415,00

1600
419,02

3000
420,97

410,98

411,95

415,00

416,95

420,00

420,97

422,76

405,98

407,93

411,95

414,26

415,97

41780

419,02

(F ||

425,00

425,98

428,05

430,00

451,95

453,05

435,00

405,98

409,03

410,97

414,02

416,95

418,98

421,95

/
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TAB, 28
SPOTREBA NITE NA JEDNO 0CKO

i 800 | 1600 | 3000 |
1 | 4,02 Lo5 | 406 | 442 | 415 w19 | 4,21
2 L1 b2 495 | W7 | K20 L hHaleil BE
3 | 406 4,08 4,12 b | 416 4,18 4,19
b | 425 | 426 428 | 430 | 432 ] 43| 435
S | 406 | 409 | 411 | 4% w17 | 419 422

Zaver: Meranim dlZky nite na 100 stlpkov, prepoé&itanim
na dIzku nite, ktorad sa spotrebuje na upletenie
jedného oéka a grafickym vyhodnotenim, pomocou,

ktorého dostaneme parabolickiu zavislost,
tilo, Z2e so zvy3ovanim odtahovej sily rastie
di2ka nite v o&ku, o&ko sa pretahuje do dIzky a

zuzuje,

/ 50 /
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6.4, ZISTOVANIE HRUBKY PLETENINY

Hrubka pleteniny zavisi na @ nite, véazbe, menej
na dizke o&ka, na vlastnostiach nite, Bezprostredne
ovplyviiuje najma tepelnu priepustnost,

Hrubka pleteniny sa zistuje podIa normy CSN 80 0844,
Pre pletené vyrobky sa pouziva plocha meracej dosticky
2 500 mm® a tlak 0,5 kPa.

Hribka plosnej textilie v [ mm]je vzdialenost medzi
licnou a rubnou stranou plosnej textilie, nachadzajucej
sa medzi dvoma rovnobeZnymi dostickami pod stanovenym
tlakom, Podstata skidky spo&iva v zmerani vzdialenosti
medzi dvoma rovnobeZnymi dostickami, dotykajucimi sa vzor-
ky plosnej textilie behom stanovenej doby a pod danym tla=-
kom, Vzdialenost medzi dostiékami charakterizuje hribku
plosnej textilie,

Pristroj, ktorym sa meria hribka danej plosnej texti-
lie sa nazyva hrubkomer, ktory je opatreny nosnym a pri-
tlaénym kotudom, Ustrojenstvom pre zataZenie a kruhovou
stupnicou s moZnost'ou odlitat s presnostou na 0,01 mm,
Zist'ovanie hrubky sa prevédza v normalizovanom klimatizo
vanom prostredi, SkuSobny povrch musi byt bez vad,

Zo ziskanych hodnét sa urobi aritmeticky priemer jed-
notlivych merani s presnostou na 0,01 mm pri hribke do 10
mm a s presnostou 0,1 mm pri hridbke nad 10 mm,

Z technickych dévodov nebolo moZné v dobe po dobrati
pleteniny z MPS pouZit’ pristroj na meranie hrubky, ktory
sa nachadza na Katedre textilnych materidlov a preto som
merania previedla aZ pre relaxovany material (relaxovany
v suchom stave a po prani), kedy uZ bolo moZné pristroj
pouzivat,
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6,5, HMOTNOST PLETENINY

Hmotnost pleteniny je dana suétom hmotnosti such
textilnej suroviny a hmotnosti vlhkosti, ktora je v ma=
teriale obsiahnuts, Hmotnost sa stanovi laboratérne
z odstrihu, Skuskou sa zistuje bud hmotnost klimatizova=-
ného vzorku alebo hmotnost vzorku vysudeného do konStant=-
nej hmotnosti, ku ktorej sa pripoé&ita obchodna vlhkost
vzduchu, Prevadzkovo sa stanovi z hmotnosti a rozmerov
celého kusu pleteniny,

Zo zistenych hodndt sa stanovi:
plosna hmotnost pleteniny m [gm'z]

s
dfzkovad hmotnost pleteniny m [gm”i]

m = ms e D (81)
objemova hmotnost pleteniny:
m
S
m,6 = (82)
v tp

m, sa udéva v [gm's]

Hmotnost vzoriek Upletu som merala na laboratdrnych
védhach, Z uUpletu sa pre malé rozmery upleteného kusu
vystrihli vzorky o rozmeroch 650 x 50 mm , Pre nedosta=
toéné mnoZstvo materialu boli upletené Uplety nedostatode
nych rozmerov a preto nebolo moZné urobit odstrihy pre
zmeranie hmotnosti po odbere a po suchej relaxacii, Na=
strihanim Upletu na stanovené odstrihy by sa uZ nemohli
previest dal3ie vyhodnotenia a preto meranie hmotnosti
Upletu som previedla aZz po mokrej relaxacii,

Na laboratérnych véhach bol kazdy kus odstrihu zvaZeny
patkrat a z hodndt bol stanoveny aritmeticky priemer,
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7. VYHODNOTENIE GEOMETRICKYCH PARAMETROV GPLETU
PO SUCHEJ RELAXACII

Sucht relaxaciu vyhodnocovaneho upletu som prevadza-
la tak, 2e som upletene vzorky rozlozila volne na vodo=
Po 48 hodinach priebehu relaxaénych proce~
tie isté vyhodnotenia

rovnu plochu,
sov vo vzorkach som urobila opat
geometrickych parametrov ako po odobrati pleteniny zo stro-
ozna&ované

ja, V grafoch su s4vislosti suchej relaxacie

giarkovane (==).
7.1, STRKA OPLETU PO SUCHEJ RELAXACII

V nasledujucich tabulkach su uvedené hodnoty Sirky

pleteniny Vv [ma T

TAB, 29

Vzorka é., 1 « 45 v1/55 PES

50 100 | 200 | 400 | 800 [ 1600 | 3000

4 | 1000 | 980 | 940 | 900 | 910 | 890 | 860

2 | 1010 | 940 | 950 | 920 | 890 | 870 86,0

3 | 1000 | 960 | 940 | 900 | 890 | 910 88,0

A 990 | 970 | 930 | 900 | 880 | 880 | 850
5 | 1000 | 90| 910 | 940 | 900 | 88,0 | 86,0

L | 5000| 4760 | 4670 | 4530 | 4470 | 443,0| &31,0
X | 1000 | 952 | 934 | 906 | 894 | 886 | 862
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TAB, 30

Vzorka &, 2 - 20 v1/80 PAN

800 | 1600 | 3000
1 | 1030 980 | 990 | 980 | 960 | 960 | 93,0
2 | 1030 | 1000| 990| 990 | 980 | 960 | 910
3 [ 1020 1010 990| 990 | 980 | 960 940
4 | 102,0| 1020 | 980| 98,0| 980 | 970 | 890

=5___= | 1010 | 1000 990 | 970 9,0 | 970 90,0
Y | 5110 | 5010 | 494,0| 4910 | 4860 | 4820 | 4540
x | 1022 | 1002 | 98,8 | 982| 972 | 964 | 908

TAB, 31

Vzorka &, 3 - 45 v1/55 PES

_:= 50 | 100 | 200 | 400 | 800 |1600 | 3000
41 | 1060 | 1000 | 970 | 960 | 960 | 950 | 940
2 | 1050 | 1020| 960 | 970 | 970 | 920 | 88,0
3 | 1050 1000 970 | 970 | g0 | 910 87,0
4 | 10.0 | 1010 | 970 950| 960 | 910 | 870
9 | 1040| 990 | 980 | 90| 90| 950 | 890
2 | 524,0| 5020| 4850| 483,0| 4810 | 4640 | 442,0
X | 1048 | 1004 | 970| 96,6 | 96,2 | 92,8 88, 4
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TAB.

Vzorka & - 20 v1/80 PAN
o 100 200 400 | 800 | 1600 | 3000
1 90,0 | 89,0 | 880 | 87,0 | 870 | 840
> | 900 | 900 | 890 | 88,0 | 870 | 860 | 870
5 | 890 | 890 | 880 | 89,0 | 890 | 860 | 86O
L 90,0 900 | 88,0 | 880 | 890 | 860 | 870
5 | 900 | 890 | 890 | 890 | 830 | 860 | 869
I ses | e | #%2 | 2| 35 L bl
X 89,8 89 6 88,6 88,4 | 870 86,2 86,0
TAB, 33
Vzorka &, 5 -~ 45 v1/55 PES
"| 50 | 100 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
s =
1 108,0 | 1080 | 104,0 | 1040 | 101,0 | 100,0 | 99,0
2 | 1070 | 106,0 | 1030 | 1040 | 4010 | 100,0 | 970 |
3 | 1080 | 106,0 | 1050| 1030 | 1030 | 990 | 98,0
4 | 106,0| 1080 | 1030 | 102,0 | 1030 | 102,0| 970
5 | 1070]| 1050| 1040| 1040 | 1040 | 1000| gg,0
H=== e
) 1 5% | 553 | 519 | 5#7| 512 | S0} 448
X 107,2 | 106,6 | 103,8 | 1034 | 102,4 | 100,2 g8
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TAB.,

34

PRIEMERNE HODNOTY EfRKY OPLETU PO SUCHEJ RELAXACII

B 100 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000 |
1 | 2000 | 1904 | 186,8 | 1812 | 178,8 | 177.2 | 1724
2 | oonk | 2004 | 1976 | 196,44 | 1944 | 1928 | 1816
3 | 2096 | 2008 | 1940 | 1932 | 192,4 | 1856 | 176,
Y| 1796 | 1792 | 1772 | 1768 | 1%,0 | 1724 | 172,0
X | 214 | 2135 | 207,6| 206,8| 204,8| 2004 | 1960
Zaver: Po suchej relaxécii dochadza k zmene v Sirke

Gpletu (ako to moZno sledovat v grafickom vyhod-

noteni), Na grafoch vidime, Ze dos$lo k zmene

hodnét, ¢o svedéi o priebehu relaxacie v Struktu=-

re pleteniny,

7.2, HUSTOTA STCPKOV PO RELAXACII

Merania som opat previedla podla normy CSN 80 0864,

TAB, 35
Vzorka é, 1 - 45 v1/55 PES
N o) 100 | 200 400 | 800 | 1600 | 3000
?====———==E='——'
1 85,0 | 90,0 950 | 95,0 | 100,0 | 1000 | 110,0
2 82,5 90,0 975 | 95,0 | 100,0 | 102,5 | 110,0
3 | B75 900 [ 950 | 950 975 | 95,0 1050
k| 850 875 925 | 975 950 | 102,5 97,5
5 85!0 90,0 90,0 92,5 975 | 100,0| 102,5
F==
2_ | 4250 | 4475 | 4700 | 4750| 492,5| 500 | 525
% 85,0 89,5 94,0 950 98/5 | 1000 1050

-



TAB. 36
vzorka &, 2 - 20 v1/80 PAN
\ 50 100 200 400 800 1600 3000
1 850 | 850 [*42.5 85,0 goo | 800 | 77.5
2 85,0 82,5 85,0 80,0 800 | 775 80,0
. 90,0 850 | 800 82,5 825 | 800 | TZ5
4 875 825 85,0 825 85,0 82,5 80,0
5 875 | 900 | 850 | 850 | 825 | 850 | 800
X | 435 | 425 | 4175| 415 k10 ?405 395
X g70| 850 835 | 830 | 820| 810| 790
TAB, 37
Vzorka é, 3 - 45 v1/55 PES
| 50 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
A 800| 800 | 850 | 850 | 875 N5 92,5 |
2 80,0 800 | 850 875 875 90,0 90,0
£ oo | 850 85,0 90,0 90,0 87,5 90,0
b Boo | 825| 850 | 825 850 | 900 90,0
5 800 875 850 | 850 90,0 90,0 | 90,0
)| 4o00| 4150 4250| 4300| 440,0| 450 452%5
F 80p 830 | 850 86,0 88,0 90,0 90,5
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TAB,

Vzorka & ’

38

4 - 20

v1/80 PAN

L 100 200 400 | 800 | 1600 | 3000 |
1 | 92,5 950 | 950 | 975 | 975 | 925 | 993
2 95,0 92,5 350 | 975 100,0 | 90,0 1000
Y 92,5 95,0 975 | 950 95,0 900 | 102,5
b 90,0 95,0 950 | 1000 100,0 975 | 100,0
5 | 950 95| 950| 950 950( 950 ]| 950
Y| k65 | w10 | 4775 485 | 4875| 465 | 495
X 30| Mmo| 950 970| 975| 930| 990
TAB. 39
Vzorka é, 5 -« 45 v1/55 PES
W 100 200 400 800 | 1600 | 3000
1 80,0 75,0 1 750 | 775 75,0 80,0 75,0
2 | 815 800 | 715] 750 | 750 745} 950
Y. 80,0 755 705 80,0 75,0 12,5 725
4 80,0 Ik Boo ! T8 80,0 750 { 750
5 82,5 | 800 750 75,0 79,01 1501 5
2_| 401,0] 390 385 385 | 3800 375 375 g
X 81,0 78,01 7101 710 76,01 1504 456
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TAB, 40

PRIEMERNE HODNOTY HUSTOTY STCPKOV PO SUCHEJ RELAXACII

~if| 50 100 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000 |
1] 85,0 89,5 940 | 950 | 98,5 | 1000 | 1050
2 | ‘glo 85,0 8%5 | 830 82,0 81,0 79,0
3 | 800 83,0 850 | 860 | 880 90,0 91,0
k] 950 94,0 950 | 970 97,0 98,0 99,0
5 800 78,0-1": 780 | » 710 76,0 75,0 75,0
Zaver:

Po priebehu relaxdcie nastavaju mensie zmeny
v hustote stlpkov, &o moZno sledovat hlavne u vzor=-
ky 2 a 5, 0¢kad sa v tychto dvoch pripadoch priesto-

rovo rozlozili, éim dodlo k poklesu hustoty stIpkov.

HUSTOTA RIADKOV PO SUCHEJ RELAXACII

TAB, 41

vzorka &é. 1 - 45 v1/55 PES

] 50 | 100 | 200 | 400 | 800 1600 | 3000
1 130,0 | 120,0 | 1150 | 1075 | 1050 | 102,5 | 100,0
2 122,59 | 1200 | ‘25 110,0 110,0 | 1025 | 102,5
3 1275 1200 | 125 110,0 1075 | 1025 | 100,0
b 125,05 517D 115,01 1150 | 1075 | 1000 | 975
S | 1200| 1200 {200 _1075] 1050 1050| 950
Y | 6135| 5975 575 | 550 | 535 | s5125| 495
X 1235 | 119,5 115,01 110,01 107,0| 1025 99
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TAB, 42

Vzorka &€, 2 = 20 v1/80 PAN

Fl: 50 100 200 L0o 800 1600 | 3000
1 1250 | 4200 | M50 | 4075 | 105,0 | 102,5 |100,0
2 1250 | 1200 | 12,5 100 | 10,0 | 102,5 [102,5
3 125,0 | 20,0 | 1150 | 110,0 107,5 | 102,5 | 1000
L 27,5 17,5 1125 | 1150 1075 | 1000 | 97,5
5 1200 | 1200 | 41200 | 10765 | 1050 | 105,0| 950
J_ | e175 | 5975 | 5750 | 5500 | 5350 512,5 |4950
X 1235 | 4195 | 1150 | 4110,0 | 1070 | 1025 990
TAB, 43
Vzorka &, 3 - 45 v1/55 PES
50 100 200 Loo 800 | 1600 |3000
1 115,0 | 115,0 | 110,0 |105,0
2 1350 | 4275 | 125,0 | 1150 | 115,0 1050 |410,0
5 135,0 | {350 | 1225 120,0 | 1150 | 1075 | 110,0
b 1350 | 130,0 | 1250 | 1200 | 1150 | 100,0 |1050
9 1350.| 1300 1250 | 1200 | #1150 | 1125 |4i0m
) T 6750 | 650,0| 25,0 | 5900 | 575,0| 5450 | 540
X 1350 | 130,0| 125,0 | 118,0 115,0 | 109,0 | 108
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TAB. 44

Vzorka é, 4 - 20 v1/80 PAN
a: 50 100 200 ' 400 goo | 1600 [3000
1 175 | 150 | 1160 | 110,0| 110,0 | 105,0 | 105
2 1200 | 1150 | 12,5 | 110,0| 1050 ]| 1050 [102,5
3 11,5 1150 | 12,5 | 1075 | 412,5 | 4100 |102,5
t 150 | 1125 | 1100 | 1150 | 1075 | 1075 | 105
5 1150 | 17,5 | 100 | 110,0 | 1030 | 12,5 | 410
2 5850 | 5750| 5550| 5505 | 540,0 | 5350 525
X 1170 | 115,0 | 111,0 | 110,5 | 108,0 | 1070 | 105
TAB. 45
Vzorka &, 5 - 45 v1/55 PES
| : 50 | 100 200 | 400 | 800 | 1600 |3000
1 1%0,0 | 120,0 | 1150 | 120,0 | 1075 | 105,0 | 100
2 1275 | 1200 | 175 | 15,0 | #10,0 | 102,5 | 105
) 12501 4225 } 1751 1170 | 1050 | 1100°}| 105
h 1275 | 1200 | 1200 | 1150 1075 | 1050 | 100
5 125,0 1200 | 1200 | 1125 | 1100 | 4105,0| 105
- % 6350 | e602,5| 590,0| 5800| 5400 | 5275 | 515
X 1270 | 120,5| 118,0| 16,0 | 108,0| 105,5| 103

L Bl



TAB, 46
PRIEMERNE HODNOTY

HUSTOTY RIADKOV PO SUCHEJ RELAXACII

> 50 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000 |
1 130,0 | 126,0 | 125,0 | 1180 | 1150 | 110,0 | 10,0
2 12%5 | 195 | 1150 110,0 | 1070 | 1025 49,0
3 135,0 | 1300 | 1250 | 18,0 | 1150 | 1090 | 108,0
L2 ni0 | 1n50 | m1,0 | 10,5 | 1080 | 1070 | 1050
5 | 1270 | 1205 | 1180 | 160 | 108,0 | 1055 | 103,0
TAB, 47
CELKOVA HUSTOTA
* 50 100 200 trog___= 800 1600 | 3000
4 | 11050 | 11277 | 11750 | 41210 | 113275 | 11000 | 11550
2 (410701 | 10157 | 9602,5| 9130 | 8774 | 83025 7821
% |10800 | 10790 | 10625 | 107148 | 10 120 | 9810 | 9828
# | 10881 | 10810 | 10600,5 107185 10530 | 10 486 | 10395
5 | 10160 | 9399 | 92024| 8932 | 8208 |7912,5 | 7725
Zaver: So zmenou hustoty stipkov na 100 mm sa meni

i hustota riadkov, Dochadza k poklesu, poéet

riadkov na 100 mm sa teda zniZil,
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SPOTREBA NITE V OCKU PO SUCHEJ RELAXACII

D4 sa predpokladat, Ze po suchej relaxacii dochadza
k men3im zmenam v dIZke nite v oé&ku, ako dochadzalo pri

hustote stipkov, hustote riadkov &i pri dirke upletu,

TAB, 48

Vzorka &, 1 - 45 v1/55 PES

5 50 | 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 405,9 | 4019 L14,6 k15,2 | 417 || 4195 418,9
2 4079 | 410,4 13,4 k14,0 | 4171 421,3 426,8
3 4073 | 4092 | 4092 | 4128 | 4177 | #1863 | 4171
4 4091 | 410,9 | 4116 | #4171 | 4171 | 4195 | 4262
5 | 4075 | 4110 | 610 | 4159 | #159 | 4220 4287

— _==%

Y. |2037,21 | 2049,39 | 2059,75 | 2075,00 | 2085,36 | 2100,61 | 2117,68
| 4074 | #099| #12,0 | 4150 4171 | 4201 | 4235

TAB, 49

Vzorka &, 2 - 20 v1/80 PAN

412,2

1 4085 | #17,7 | w171 | #4232 | 4250 | 4244

| 2 | bio4 | 4128 | 4159 | 4195 | 4207 | 44 | 4286
3 | MOk | 4134 | 4158 | 4219 | 42077 | w21k | 4274
4 14,0 | 4177 | #20,1 k202 | 4213 k238 | 4250
5 | 4ow | 4152 | 4152 | 4171 | w250 | 4256| 4220

| L |2057,32 | 2067,67 | 208414 | 2095,72| 210,97 | 2120,12 | 21277, 44
% | #ms | 4135| w69 | 4191 4222 | 4240| 4255

/ 63 /



TAB,

50

Vzorka €.

3 « 45 v1/65 PES

i 50 100 200 400 | 800 | 1600 | 3000
1 | 4073 | 4116 4104 | 412,2 | 44,6 | #4152 | 414,6
2 | 4085 | 4091 | 412,5 | 4104 | 4134 Ligo | 4177
5 | 4098 | 4079 | 4116 | 4116 | 412,2 | 4128 | 4165
b | 4og98 | 416 | 4079 | 4158 | 41,0 | 4171 | #1777
5 | 4oe7 | #109 | 4140 | 4109 | 4159 | 4159 | 4188
Z 2042,07 | 205122 | 2056 ,09| 2060,977 | 2070,10 | 2074,98 | 2083,23
X 4084 | 410,2 14,2 | 412,2 410 | 4150 | 4170
TAB, 51
Vzorka é. 4 = 20 v1/80 PAN
*fif-i::r.l‘ 50 100 200 Loo 820 1600 | 3000
4 4299 | 426,8 | 428,0 | 436,6 | 438% | 439,0 | 441,5
2 426:2 | 4311 | 428,0 | 4348 | 4408 | 442,71 | 4415
J 4299 | 4299 4372 | 436,6 | 4378 | 440,2 4596
b | 4280 | 4323 | 4366 | 4366 | 4378 | 4366 | 4427
5 | 4317 | 4311 | 4402 | 4360 | 4372 | 4384 | 440,8
7 2145,7% | 2451,22| 2170,11 | 218047 | 2192,05 | 2196,32 | 2206,09
X | h29q| 4302 4340 | 4361 #384| 4393| 4412
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TAB - 52
Vzorka ¢, 5 « 45 v1/55 PES
X 50 100 | 200 | 400 800 | 1600 | 3000
=T ———
2 4079 | 4091 | 4the | 4%6,5 | 4171 | #195 | 4177
3 | k09, 7F k092 | 4122 | 4128 | W7t | A1 T | 41T
b | 4104 | 4104 | 410 | #4171 | 4165 | 4171 | 418,3
5 4079 | #189 41,0 4134 4158 | 4189 | 420,11
==ﬁ==
Z 2045,14 | 2056,72 | 2066,45 | 2070,72 | 2080,47 | 2090,85 |2095,71
X | 409,0 | 411,35 | 413,35 | 4tk | 4164 | 4182 | 419,1
TAB, 53
PRIEMERNE HODNOTY DCZKY NITE NA 100 STLPKOV PO SUCHEJ
RELAXACII
Xl 50 100 200 | 400 800 |1600 | 3000
1 4074 | 4099 | 412,0 | 4150 | 4171 4201 4235
2 411,5 435 | 4169 419,1 4222 | 4240 4255
3 | 4084 | 4102 | 412 | #122 | 4140 | 4150 | 4170
b | 4299 | 4302 | 4340 | 4361 | 4384 | 4393 | 4412
5| 4090 | 4m3 | 4133 | 4m1 | 461 | #182 | 4194
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TAB, 54
PRIEMERNE HODNOTY SPOTREBY NITE NA JEDNO OCKO PO SUCHEJ
RELAXACII

FLN]

Nl 50 100 200 400 800 1600 | 3000

[1= 4,07 4,10 412 4,15 4,17 4,20 b,23
2 b1 4,13 417 4,19 4,22 4,24 425
3 | 408 | 410 by 11 w13 | bte | &15 | 447
* | 429 | 430 | 434 | 436 | 438 | 439 | 441
5| 409 b1 4,13 bth | 4,16 4,18 4,19

zaver: Vplyvom zmien, prebiehajicich v Struktire plete-
niny, sa nepatrne zvyduje dizka nite v oé&ku, éo
je spbsobené tym, Z2e oéko sa snazi zaujat stabil-

nejsiu polohu,
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7.4. HRUBKA PLETENINY PO SUCHEJ RELAXACII
TAB. 55
Vzorka é, 1 - 45 v1/55 PES
| 50 100 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
=
1 1,03 402 1,03 1,04 1,04 1,04 1,05
2 1,05 1,005 | 1,02 1,02 | 1,04 1,04 1,06
3 | 103 1,02 103 403 | 105 | 1,05 1,07
bk 1,035 1,04 1,04 1,04 1,03 1,04 1,04
5 | 103 | 1,02 %4'01 1,03 | 1,05 | 1,03 1,06
r 5,175 5,105 5,130 5,16 5210 5,200 | 5,280
) 1,035 1,021 1,026 | 1,032 | 1,042 1,040 | 1,056
TAB, 56
Vzorka &€, 2 - 20 v1/80 PAN
| 50 100 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000 |
1 0,82 0,82 0,93 0,87 | 0,89 0,91 1025
2 0,83 0,81 0,935 0,88 | 0,92 0,94 1,02
3 | 084 0,82 | 092 0,88 | 0,88 0% | 1,03
A 0,825 0,84 0,95 0,90 | 0.885 | 0,96 1,01
=:5 0,81 0,82 0,9% 0,87 | 0,89 095 1,04
Y | 4125 | w10 | 4,675 | 4400 | 4465 | #7700 | 5,125
X 0,825| 0,822| 0,935 | 0,880 | 0,893| 0,940 | 1,025
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TAB, 57
Vzorka ¢é. 3 = 45 wvl/55 PES
WS 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
| ———
4 1|02 4|00 4;00 0:99 OIQS 1105 4’0"
2 1,0% 1,005 | 1,02 0,98 1,00 1,04 1,05
3 1,015 1,01 1,00 0,97 1,01 1,03 1,02
4 4,01 1,03 4,01 0,98 | 1,01 1,035 | 4035
5 4,05 0,98 1,03 4,00 1,02 1,01 103
— — = e — 1
2 5125 | 5025 | 5060| 4920 | 5020 | 5,145 | 5,15
% 1,025 4,005 1,012 | 0984 | 1,004 | 4,029 | 1,035
TAB, 58
Vzorka &, 4 - 20 v1/80 PAN
50 _| 100 200 | 400 800 1600 | 3000
1 1,48 146 1,46 1,48 1,49 1,50 | 4,50
2 1,48 149 1448 1,49 1,495 1,49 1,52
3 1,47 1,48 147 | 4,47 4,477 1,485 | 149
b 148 1465 | 1,47 1,46 1,51 1,51 14495
J 1149 147 147 | 149 | 4148 | 148 | 149
r Z 7,400 7, %65 7,350 | 7,390 7,445 7,465 7,495
X 1,480 | 1473 | 1470 | 4478 | 1,489 | 1,493 | 1,499
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TAB, 59
Vzorka &, 5 - 45 v1/55 PES
‘“ 0 -' 50 100 200 400 800 1600 | 3000
| — =
1 0895 | 0,930 | 0,89 0,89 0,90 0,91 0,91
2 0,89 0,9 0,86 0,88 0,92 0,93 0,9%
31091 |09 | 087 | 0885| 093 | 093 | 09«
% | 0ga. 1|09 | 0,87 || 0,87 || .09] 0,90 | 0,915
5 1090 [091 | 086 | 0090 | 093 | 0,91 | 0,92
= —
2 | 4495 | 4,650 | 4,350 | 4425 | 4,5% | 4,580 | 4,615
X 0,899 0,930| 0,87 0,885 | 0,918 0,216 | 0,923
TAB, 60
PRIEMERNE HODNOTY HRUBKY PLETENINY
| 50 100 200 400 800 1600 | 3000 J
1 1,035 1,021 | 1,026 | 1,032 | 1,042 | 1,040 |1,056
2 | 0825 | 0,822 | 0,935 | 0,880 | 0,893 | 0,940 | 4,025
3 | 1,025 4,005 | 1,012 | 0,984 | 1004 | 1,029 | 1,035
b (4480 | 1473 | 1,470 1,478 | 1489 | 1,493 | 14,499
5 | 0899 | 0,930| o870| 0885| 0,918 | 0,916 | 0,923
Za Z L.'.‘"\'y"-f.h Za Lyva Z hriblka etu
cheij "elaxac ma: te enclilu I Yu
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8., VYHODNOTENIE GEOMETRICKYCH PARAMETROV OPLETU PO MOKREJ
RELAXACII

Po prevedeni suchej relaxacie a vyhodnoteni vsetkych
potrebnych parametrov som previedla mokrdu relaxaciu a to
tak, e vzorky boli prane v automatickej praéke TATRAMAT
500,

Pra&ka bola nastavens na program 13 ] VLNA

Pranie prebehlo pri teplote vody 30° c, Praé¢ka previedla
trikrat machanie v studenej vode, Vzorky sa prali 40 mindt
v 18 litroch vody a po oprani neboli odstredené,

Po vytiahnuti z pra&ky som ich opat zlozila volne na
vodorovnt podlozku a sus$ila na volno vzduchu, Po uUplnom
vysuseni pletenin som urobila nasledujlice vyhodnotenie
potrebnych geometrickych parametrove. Grafické zavislosti
pre mokru relaxaciu su prevedené (=,=)

8,1, 3fRKA UPLETU PO MOKREJ RELAXACII

TAB, 61
vzorka &, 1 = 45 v1/55 PES

100 200 400 800 1600 ’M

1 88,0 | 870 | 840 | 840 850 | 850 | 79,0

2 890 | 880 | 840 | 840 830 | 830 | 800

3 890 | 880 | 850 | 850 82,0 820 | 79,0

L 89,0 | 88,0 850 | 850 850 | 820 | 79,0

L 5 91.0=L 88,0 86,0 | 850 850 | 8%0 | 810
T | 446 | 439 | uzk | 423 | 420 | #150] 398 |

X 89,2 878 | 84,8 k6 | 840 | 830 | 79,6
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TAB, 62

Vzorka é, - 20 v1/80 PAN
rl 50 | 100 | 200 | #00 | 800 | 1600 | 3000
1 99,0 96,0 95,0 94,0 | 92,0 90,0 ET
2 | 960 | 96,0 | 940 950 | 92,0 g4o0,0 | 88,0
3 | 1000 96,0 95,0 95,0 93,0 92,0 | 890
4 99,0 | 970 96,0 96,0 920 | 9140 | 870
5 98,0 | 98,0 g4e,0 | 950 920 | 90,0 i
> | #920 | 4830| 47,0 | 4750| 461,0 | 4530 | 4440
X 98,4 | 96,6 | 95,2 95,0 | 92,2 90,6 | 882 |
TAB, 63
Vzorka &, 3 - 45 v1/55 PES
X 50 100 - 200 400 800 | 1600 | 3000
1 | %0 | g10| 940 | 910 | g00 | 87,0 | 850
2 94,0 92,0 90,0 90,0 880 | 870 | 850
31 9%0 | 920 92,0 90 930 | 86.0| 830
b | 940 g10 | 910 | 9,0 | 880 | 850| 840
51 930 90,0 | 890 90,0 890 | 850 | 85,0
2| 468,0| 456,0| #53,0| 451,0| 4480 | 430,0 | 422,0
X | 936 912 | 90,6 | 902 | 896 | 86,0| Bk
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TABJ
vzorka é, 4 - 20 v1/80 PAN

64

~uot| 50 100 200 400 goo | 1 600 l 3000

I 1 32,0 88,0 85,0 85,0 85,0 84,0 | 8%,0
2 90,0 87,0 85,0 85,0 | 850 85,0 | 830
5 91,0 85,0 86,0 85,0 86,0 850 | 850
4 90,0 86,0 86,0 | 85,0 85,0 860 | 840
5 90,0 870 86,0 870 85,0 84,0 850
2| 453,0| 4330 4280 4270 | 4260 | 4240| 421,0
X 90,6 866 | 856 854 852 848 | 82
TAB, 65

Vvzorka &, 5 - 45 v1/55 PES

‘i\ri"\ | 50 100 200 | 400 800 1600 | 3000
1 | 1050 | 1010 | 1010 | 990 | 1010 | 98,0 96,0
2 | 1060 | 1020 | 1000 | 101,0 | 1020 | 96,0 99,0
3 1060 | 4030 | 1000 | 1000 | 103,0 99,0 96,0
b | 1070 | 102,0| 100,0] 1000 102,0| 990 | 970
5 | 1060 | 102,0| 1020| 1020 102,0| 1000| 970
L | 5300| 5100| 5030| 502,0| 501,0| 4920| 485,0
x | 1060 1020]| 1006 1004 1002| 984 98,0
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TAB, 66

PRIEMERNE HODNOTY STRKY UPLETU PO MOKREJ RELAXACII

100 200 400 800 1600 3000
1 | 1784 | 1756 | 169,6 | 169,2 | 168,0 | 1660 | 1592
2 | 1968 | 1932 | 1904 | 190,0 | 1844 | 1812 | 1764
3 | 1872 | 1824 | 1812 | 1804 | 1792 | 1720 | 1688
4 1 1812 1732 | 1742 | 170,8| 1704 | 1696 | 1684
5 | 212,0 | 204,0| 2012 | 2008| 2004| 1968 1940

Ziver: Po prani dochadza opédt k poklesu hodnbt, ale

zavislost ma opéat exponencidlny charakter,

8.2, HUSTOTA STLPKOV PO MOKREJ RELAXACII

TAB, 67

Vzorka ¢&.

1 - 45 v1/55 PES

ﬁ | 50 100 | 200 | %00 | 800 | 1600 |3000
1 112,5 | 1125 | 1150 | 115,0| 120,0| 1200 125,04
2 | 1100 | 115,0 | 1125 | 1175 | 1200 | 1250 | 130,0
3 Ho,01 150 | 175 11501 122,5( 1350/ 130,0
4 112,5 | 112,5 115,0 122,5| 1150 125,0| 1250
9 | 1050 | 50 | 4150 1150 | M7%5 | 120,0| 4250
2 | 5500| 570,0| 5750| 585,0| 5950 625,0| 6350
X 1100 | 114,0 | 1150 | 117,0| 119,0 125,0| 1270
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TAB, 68

Vzorka ¢&.

2 - 20 v1/80 PAN

50 100 200 400 800 1600 | 3000
1 | 850 | 850 | 850 | 850 | 825 | 85,0 | 800
2 875 85,0 875 85,0 80,0 85,0 82,5
3 |1 850 | 875 | 825 | 815 | 850 | 825 | 825
b | 900 | 850 | 850 | 825 | 825 80,0 | 80,0
o | 925 | 900 | 825 | 80 | 850 | 800 800
L | 4400 | 4325 | 422,5 | 4200 4150 | 412,5 | 4050
X 88,0 | 8,5 84,5 84,0 | 830 ] 85| &,0
TAB, 69
Vzorka ¢, 3 « 45 v1/55 PES
ha| 50 100 200 400 | 800 | 1600 | 3000
e
11805 90,0 95,0 95,0 | 92,5 95,0 | 1000
2 | 9090 925 900 | 975 | 975 95,0 | 100,0
> | 900 90,0 90,0 925 | 950 95,0 102,5
b | 900 87,5 950 | 925 | 950 | 1050 | 975
0 | 815 900 | 950 | 900 | 900 | 950 1000
2| 4450 4500| 4650|4675 | 4700 1,35’_; 5(;:;
X 89,0 40,0 93,0 93,5 94,0 97,0 100,0

e




TAB, 70
Vzorka &€, 4 - 20 v1/80 PAN
X% 50 | 100 | 200 | «00 | 800 | 1600 | 3000
1 | 100,0 | 100,0 | 1000 1000 | 1000 | 1000 | 1000
2 1000 | 100,0 950 | 1000 | 102,5 | 1000 | 1000
d 975 | 975 | 975 | 1000 | 1000 | 102,5| 4150
4 92,5 97,5 100,0 | 100,0| 100,0 | 100,0| 100,0
g 95,0 950 | 102,5| 1000 | 975 | 1000 | 975
Y | 4850 490,0| #4950 | 500,0| 500,0| 502,5| 512,5
X 970 | 98,0| 99,0 | 1000| 100,0| 100,5| 102,5
TAB, 71
Vzorka é, 5 -~ 45 v1/55 PES
[Niw| 50 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 80,0 | 80,0 | 80,0 | 80,0 750 77,5 |70,0
21 850 | 829 | 800 | 75,0 | 950 | 750 1725
> 1825 | 8004 775 759 715 | 7004108
B 875 Tl Ji/ ) 82;9 4 72,5 J2;9.1 150
o2 | 300 | 825 800 750 | 775 750 725
L | 4150 4025|3950 | 3875| 3775| 370,0| 360,0
# | 830l ‘8osl-790 |-715 | 75 %o | Tia
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TAB.

72

PRIEMERNE HODNOTY Hs PO MOKREJ RELAXACII

x50 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000 |
1 110,0 | 114,0| 1150 | 1170 | 1190 | 1250 | 1270
2 88,0 865 | 845 84,0 8%0 | 825 81,0
% | 89,0 90,0 93,0 935 9#0 | 97,0 | 100,0
b 97,0 | 98,0 | 99,0 | 1000 | 1000 | 100,5 | 102,5
5 | 830 | o5 | 1901 708 | 755 | W0l 1Eg

Zaver: Z grafov je vidiet, Ze opéat doslo k mensim zme-~

nam v pletenine, ale tvar zavislosti sa nezmenil,

HUSTOTA RIADKQV PO MOKREJ RELAXACII

TAB, 73

Vzorke &. 1 - 45 v1/55 PES

06| 50 | 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 | 125,0| 120,0 | 120,0 | 120,0| 1175 | 410,0 | 4150
2 25,0 | 4275 | 1200]| 1175 | 150 | 1150 M50
S | 4279 | 4250 1175 | 422,5] 1150 | 415,0}) 4150
b | 125,0| 125,0| 122,5| 120,0| 112,5| M50| 1075
I 5 | 122,5| 122,5| 122,5| 120,0| 120,0| 4150 | 410,0
2| 6250| 6200| 602,5| 60g0| 580,0| 5700 | 562,5
X 1250 | 124,0 120,5 | 120,0| 116,0 | 41 ,0| 4125

-



TAB, 74

Vzorka &, 2 - 20 v1/80 PAN
| 50 100 200 | 400 | goo I 1600 | 3000 *
1 |125,0 | 120,0 | 117,5 | 415,0 | 110,0 | 110,0 | 1025
2 |127,5 | 120,0| 1150 | 12,5 | 110,0 | 1075 | 1050
3 | 20,0 | 122,5| 1125 | 1100 | 4100 | 1050 | 1075
b | 4225 | 12200 | 1450 | 1195 | 10%5| 4075 1850
5| 1200 175 1225 | 150| 125 | 4100 | 1050
2 | 6150 e60go| 5825| 570,0| 5500 540,0| 5250
X | 123,0| 1200| 116,5| 114,0| 1100| 108,0| 105
TAB, 75
Vzorka &, 3 = 45 v1/55 PES
[<ie] 50 00 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 | 1275 | 1250| 1250 | 120,0 | 115,0 | 1150 | 115,0
2 | 30,0 ] 125,0] 1200 | 120,0 | 120,0 | 115,0 | 1125
3 | 1275 | 1300 122,5 | 4250 | 1200 | 125 | 1125
b | 1250 | 1250 1250| 1250 | 122,5| 4200| 41150
5| 1300 1275| 1275| 4250 M7,5| 1125 | 4100
T | 640,0| 6275| 620,0| 615,0| 5950 | 5750 | 565,0
x | 128,0]| 1255 | 1240 12%30| 19,0 | 1150 | 13,0
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TAB, 76
Vzorka &, 4 - 20 v1/80 PAN
j "o 50 100 | 200 400 | 800 | 1600 wél
1 115,0 115,0 | 115,0 115,0 | 110,0 112,5 | 110,0
2 | m50 | 125 | m50 | 1150 | 1100 | 1075 | 110,0
> | 200 | m2,5 | ms50| 1175| 41100| 110,0 | 110,0
b | 1225 | 1200] 4150] M2,5] 1150 | 10,0 | 1075
5 120,0 | 120,0 1150| 1100 1100 | 1100 | 110,0
2 | 5925 | 5800| 575,0| 5700 | 5550 550,0| 5475
X | 1185 | 16,0 | 1150 | 114,0| 4110 | 1100 | 4090
TAB, 77
Vzorka é. 5 - 45 v1/55 PES
100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 1279 125,0 | 125,0 | 120,0 | 1150 110,0 | 1075
Z 1300 125,0 | 122,5 | 122,5 | 1150 1100 | 100,0
3 | 175 | 1250 | 1225 | 1150 | 1150 | 112,5| 4050
b | 1250 | 1200 | 1200 | 1175 | 150 | 1125 | 4050
5 | 1250 | 1250 | 1200 | M50| 1150 | 1190 107 5=L
2| 6350 | 6200| 61,0 | 5900]| 5750| 555,0] 525,0
X | 1270 | 124,0| 1220 | 118,0| 1150 | 119,0| 05,0
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TAB, 78
PRIEMERNE HODNOTY Hr PO MOKREJ RELAXACII

X 50 100 | 200 | %00 goo | 1600 | 3000
N

1 |125,0 | 1240 | 1200 | 1200 | 116,0 | 1140 | 112,5

2 | 1230 | 1200 |116,5 | 1140 | 110,0 | 108,0 | 105,0

3 |128,0 | 1255 | 124,0 | 1230 | 1190 | 1150 | 713,0

4 | 185 | 16,0 | 1150 | 1140 | 11,0 | 1100 | 109,5

5 [127,0 | 1240 | 122,0 | 1180]| 1150 | 1110 | 1050

TAB, 79
CELKOVA HUSTOTA

FCN]
02| 50 100 200 | 400 800 | 1600 | 3000

1 13750 | 14136 | 138575 14040 | 13 804 | 14250 1‘1*287:;
10824 | 10380 | 98443 | 9576 | 9130 g910 | 8505

1192 ,0 | 11 250 1532 11500,5| 11186 | 11155 | 11300

11494,5| 11386 11385 | 11100 11 100 11100 | 112238
10541 | 9982 9638 | 9745 | 86825 8214 | 7560

OM|F (W~

Ziver: Po prani sa hodnoty hustoty riadkov zvys$ili oproti
suchej relaxacii, ale tvar zavislosti zostava za-

chovany,
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8.3, DCZKA NITE Vv OCKU PO MOKREJ RELAXACII

TAB, 80
Vzorka &, 1 - 45 v1/585 PES
XNe 50 100 200 woo | 800 | 1600 | 3000
i T e e e e TR
1 | 406,7 | 408,5 | 406,7 | 414,0 | 15,2 | 414,6 | 4177
2 | 4098 | 416 | 4098 | 412,8 | 4152 | 4189 | 4195
3 [ 4079 | 4110 | 4116 | 416,6 | 4165 | 4177 | 4213
b | 4085 | 4100 | 4m,0 | 4134 | 4201 | 4189 | 4201
[ O | 4092 | 408,5 | 4146 | 4132 | 4146 | 4201 | 4171 |
) |2042,09 | 2050,01 | 205671 | 2070,01| 2084,70| 2090,24 | 209572
X | hog4 | #10,0 | 4443 | 44,0 4163 | 4180 | 419,
TAB, 81
Vzorka &, 2 - 20 v1/80 PAN
5 50 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 3ooo_J
A | #11,6 | 4085 | 414,0 | ¥22,0 | 4232 | 426,8 | 430,5
2 | 4092 | 4152 | #1701 | 4177 | 4244 | 4250 | 428,7
3 | 4134 | #140 | 4171 | 4189 | 4262 | 4262 | 4299
b | 412,2 | 4128 | 4165 | 4232 | 4256| 4281 426,8
5 | 409,2 | 4o4,6| 4159 4189 | 4#22,0| 4244 | 431
»?12055,48 2065,23 | 2080,47| 2100,60| 2121, 34| 2439,49| 2146,%
X | 11,1 | 4130 | 4161 420,1| 424,3| 426,11 | 4294
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TAB, 82

Vzorka é., 3 - 45 v1/55 PES

P B 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 | 4055 | 4085 | ume | 4134 | #13,4 | 4158 | 4171
2 | 4085 | 4128 | w104 | 4116 | 4152 | #12,8 | 4171
3 4oe,7 4079 409,8 k10,4 42,8 k16,5 413, 4%
b | 4037 | 4042 | #o5,5 | 412,8 | 4#me | #152 | 4171

| 5 | %073 | 4073 | 4124 | 4128 #34 | %158 1»1'5,_8=1
Y_ |2031,72|2040,86 | 2050,61| 2060,96| 20 66,44| 2076,22| 208,07
x | 4063 | 4082 | 410,71 | 4122 | 4133 | 4152 #4162
TAB, 83

Vzorka é. 4 - 20 v1/80 PAN

;1= 50 | 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 | 4293 | 430,5| 4#36,6 | 4329 | 436,6 | #40,8 | 442,7
2 | 4299 | 4287 | 432,3 | 4372 | 4384 | 4402 | 4408
3 | 4274 | 4305 | 436,0| 4360 | 4396 | 4372 | 4396
b | h250 | 4305 | 433,5 | 4372 | 4378 | 4384 | 4390
S | 4293 | 4299 | 4317 | 4384 | 4384 | 4396 | 4403
> | 2m086 | 2150,01 | 2170, 13| 218172 | 2190,83| 2196,34 | 2205749
X | 4282 4300 | 4340 | 4363 | 438,2 | 4393| 4y11
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TAB.,
Vzorka é, 5 - 45 v1/55 PES

84

;\:ff(? 20 100 | 200 | 400 | 800 [ 1600 | 3000
1 | 408,5 | 409,17 | 41,0 | 4140 | 4183 | 4177 | k22,6
2 | M6 | 4092 | 4152 | 4111 | 4165 | 4207 | 4219
3 | 4122 | w177 | 4128 | 4171 | 4177 | #1935 | 4189
b | 4091 | 410k | 4134 | 4165 | 4219 | 4201 | 420.2
5 | 4085 | 40941 | 4134 | 4158 | 4171 | 4171 | 4230
Y |2050,00 | 205%,49 | 2065,84 | 2080,49|2091,46 | 209511 | 2104,88
X 40,0 | 411 | #13,2 | 16,1 | 4183 | 4190 | 4210
TAB, 85
PRIEMERNE HODNOTY DCZKY NITE NA 100 STCPKOV PO MOKREJ
RELAXACII
XY 50 | 100 | 200 400 | 8oo | 1600 | 3000 |
1 | 4084 | 10,0 | 4143 | 414,0 | #16,3 | 4180 | 4191
2 | k14 | 4130 | 61 | k201 | 4243 | 4261 | 4294
S | 406,3 | 408,2 | 4101 | 412,2 | 413,3 | 4152 | 4162
b | 4282 | 4300 | 4340 | 4363 | 4382 | 4393| 4414
5 | 4100 | 4111 | 4132 | 4161 | #4183 | 4190 | 42,0

/ 82 /



TAB, 86

SPOTREBA NITE NA JEDNO OGKO PO MOKREJ RELAXACII

100 200 | 400 800 41600 | 3000
1 | 4,08 | 410 b1 | bt b6 4,18 4,19
2 | %n 13 te | k20 h2e | 26 4,29
3 | 4oe 4,08 w10 | 4,12 W3 | #15 i 16
b | m2e | 430 | 434 | 436 | 438 | 439 | k41
5 | 410 b, 11 W13 | 16 418 | 419 4,21

Zaver: Vplyvom prania nastavaju daldie mensdie Upravy

v $truktire upletu a teda vzristli i hodnoty di3-
ky nite v ocku,

8.4,

TAB, 87

Vzorks é.

1 - 45 v1/55 PES

HRUBKA PLETENINY PO MOKREJ RELAXACII

i 50 100 200 400 | 800 41600 | 3000
1 1,03 1,03 1,06 1,02 1, Ok 1,01 1,04
2 1,03 1,04 1,05 1,03 1,0% 1,02 1,06
3 | 4,055 1,02 4,07 1,04 1,05 1,01 1,04
4 | 102 1,005 | 1,04 1,03 1,06 1,00 1,03
5 1,04 4,01 _396 4;9‘!_ 1,03 1,02 1,03
V? 5175 | 5,105 mso 5130 | 5,210 | 5,060| 5,200
X 1035 | 1021 | 1,056 | 1,026| 4,042 | 4,012 | 4,040
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TAB, 88

Vzorka & - 20 v1/80 PAN

?ri'r;-rli 50 100 200 400 800 1600 30L'>_O=

ﬁ4 0,8% 0,82 4,01 1,02 4,02 4,01 1,03
2 10,815 0,82 1,005 | 1,015 | 1,025 | 4,00 1,035
3 1083 0,83 | 1,02 1,01 1,01 4,01 1,03
h 10,83 081 | 400 1,00 1,03 402 | 402
5 |082 0,83 0,99 1,02 1,02 1,005 | 4,01
Z #125 | 4,10 5,025 | 5,065 | 5,105 | 5,045 | 5,125
b 0,825 | 0,822 | 71005 | 1,013 | 1,021 | 1,009 | 4,025

TAB, 89

Vzorka &, 3 - 45 v1/55 PES

[~ 50 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000 |
| 1,04 4,03 0,95 4,00 1,00 1,02 4,04
2 | 1025 | 1403 | 096 1,01 | 1,00 1,04 | 1,03
3 | 103 202 | 093 | 1005| 1,01 | 1,025 1,03
L | 1,01 1,02 0,92 0,99 1,02 1,02 1,02
5 | 102 1,045 | 0,94 1,02 1,03 4,01 1,04
2 | 5125 | 5u45| w700 5,025 5060 5,115 | 5,16
X | 4025 | 1,029| 0,940| 1,005| 1012 | 4,023| 4032
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TAB, 90

Vzorka &, 4 - 20 v1/80 PAN

@l 50 100 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 | 1,47 149 | 1485 | 147 147 | 149 | 149
2 | 1,48 1,47 | 450 | 1475 | 1,48 | 1,48 1,50
3 | 1,48 1,48 449 148 149 | 1,48 1495
b | 1,45 1,46 1447 147 | 14,48 | 150 148
5| 47 149 148 146 "8 | 149 149 |
Y {735 7,39 | 7425 | 7,355| 440 | T 444| 7455
X | 1470 | 1,478 | 1,485 1,471 | 1,480 1488 | 1,491
TAB, 91

Vzorka &, 5 - 45 v1/55 PES

| 50 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 1090 | 0092 | 0,92 | 092 | 089 | 0,88 | 0,85
2 | 0925 | 0,91 0,91 0,90 | 0,91 0,84 0,87
3 | 089 0,95 0,92 0,86 0,86 0,86 0,85
4 | 0,88 0,94 0,93 | 0,93 | 0,89 | 0,87 | 0,86
5 égo 0,93 0,90 0,89 | 0,868 | 0,88 | 0,88

TZ= 4,195 | 4,650 | 4,580 4,500 | 4,420 4,330 4,310
X | 0,893 0,930 | 0,916 | 0,900 | 0,884| 0,866 | 0,862
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TAB,

92

PRIEMERNE HODNOTY HRUBKY UPLETU PO MOKREJ RELAXACII

et 50 100 200 | 4oo | 800 1600 | 2000
1 1,035 | 1,021 1,056 1,026 | 4042 1,012 4,040
2 0,825 | 0,822 | 1,005 1,013 1,021 1,009 | 1,025
3 | 1,025 | 1,029 0,980 4,005 1,012 4023 | 1,032
b | 4470 | 1,478 | 1,485 | 4471 | 1480 | 4,488 | 4,491
5 | 0899 | 0,930 | 0,916 | 0,900 | 0,88+ | 0,886 | 0862
Zaver: Mokrou relaxaciou hodnoty hrubky tpletu klesajd.,
V niektorych pripadoch je tvar zavislost ovnaky
ako u pleteniny po suchej relaxacii
8,5, HMOTNOST UPLETU PO MOKREJ RELAXACII
TAB, 93
Vzorka ¢, 1 - 45 v1/55 PES
g 50 100 200 | oo 800 | 1600 | 3000
14 0,3% | 0362 | 0320 | 0,330 | 0,390 | 0,399 | 0,397
2 10,3223 | 0,354 | 0,312 | 0,330 | 0,389 | 0,397 | 0,3%¢
3 0323 | 0,353 | 0,312 | 0,338 | 0,389 | 0,398 | 0,397
b 10,323 | 01354 | 0,311 | o330 | 0,390 | 0,398 | 0,407
3 | 0322 | 0353 | 0,312 | 0,330 | 0,390 | 0,397 | 0,397
Y |4623 | 1,776 | 1,565 | 1659 | 1,949 | 1,990 | 1,994
x |o0,325 | 0,355 | 0313 | 0,332 | 0,390 | 0,398 | 0399
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TAB, 94
Vzorka &, 2 - 20 v1/80 PAN
% 50 | 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
ﬁj O/h66 | 0,415 | 0,443 | O445 | 0,450 | 0,451 0,450
2 | 0427 | 0,423 | 0,438 | 0439 | 0445 | 0450 | 0,451
3 | o428 | 0423 | 0,439 | 0,439 | 45 | 0450 | 0,452
b | o427 | 0433 | 0438 | 0439 | 0445 | 0450 | 0,452
5 | o429 | o423 | 0438 | 0439 | 0,445 | 0449 | 0/451
? 2,176 | 2,107 | 2197 | 2,202 | £2228| 2,251 | 2226
X | 0435 | o421 | 0439 | o440 | 0445 | 0450 | 0451
TAB. 85
Vzorka €. 3 « 45 v1/55 PES
] 50 | 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 0,399 | 0,385 | 0,39 0,355 | 0346 | 0,339 | 0,374
2 | 0,391 0,386 | 0,387 01347 0339 | 0,331 | 0,%65
3 0,391 | 0385 | 0,387 | 0,347 | 0,339 | 0,331 | 0,365
b 10265 | 0,386 | 0,387 | 0,347 | 0,239 | 0331 | 0,364
O | 0391 | 0/%86 | 0,387 | 9347 | 0,338 | 0,332 | 0,365
Y| 4937 | 1,938 | 1944 | 4743 [1702 | 1664 | 4,833
X | 0,387 | 0388 | 0389 | 0,349 | 0,340 | 0,333| 0,367
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TAB, 96

Vzorka &, 4 - 20 v1/80 PAN

N 50 100 | 200 | 400 | 800 | 1600 | 3000
1 0,5% | 0551 | 0,566 | 0,524 | 0,587 | 0,595 | 0,591
2 0,5%0 | 0,543 | 0,558 | 0,516 0,578 | 0,587 | 0,584
3 | o0,5% | om3 | o559 | 0,516 | 0,579 | 0,588 | 0,384
4 | 0,5%0 | o542 0,558 | 0,516 | 0,579 | 0,588 | 0,585
5 | 0530 | o543 | 0558 | 0517 | 0579 | 0,589 | 0587
2 | 2658 | 2721 | 2,800 | 2,589 | 2,901 | 2,947 | 2,932
x | 0,532 | 0,544 | 0,560 | 0,518 0,580 | 0,589 | 0586

TAB, 97

Vzorka &, 5 - 45 v1/55 PES

] 50 100 | 200 | 400 | 8oo | 1600 | 3000
1 | 0278 | 0287 | 0,298 | 0,285 | 0,288 | 0,290 |[0290
2 0275 | 0281 | 0,292 | 0,279 | 0,281 | 0287 | 0,288
5 10278 | 0,281 | 0291 | 0,279 | 0,282 | 0,287 | 0282
b {0279 | 0281 | 0,292 | 0279 | 0,281 | 0288 | 0,288
5 [01278 0281 | 0292 | 0,279 | 0281 | 0,291 | 0,288
211,388 | 1412 | 1465 | 1402 | 14413 | 4,443 | 1,441
X 0278 0,282 | 0,295 | 0,280 | 0,283 | 0,289 | 0,288
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TAB, 88

PRIEMERNE HODNOTY HMOTNOSTI UPLETU PO MOKREJ RELAXACII

] 50 100 | 200 400 goo | 1600 | 3000
E= — —=
1 10325 | 0355 | 0,313 | 0,332 | &390 | 0,398 | 0,399
2 (o435 | 0,421 | 0,439 | 0,440 | 0,445 | 0450 | 0,451
4 10532 | o544 | 0560 | 0530 | 0,580 | 6589 | 0,586
5 | o278 | 0282 | 0,293 | 0280 | 0,283 | 0289 | 0,288

Zaver: Hmotnost pleteniny mé po prani prevaZne stlpajucu

tendenciu,

/ 89 /



$
[

204 -

200

196 -

192 1

188

184 T

180

SIRKA UPLETU

vzorka ¢

-

+

176 + |

172 1

168 1

1%k T

160 1

st

[mm]

208

204 1

2004

196 1

192 1

198 -

18%

50100 200 400 800 1600 3000 F
[mN]
graf c.1

vzorka ¢2

o
<
——
—-—

N aan 700 LoD ADD AERD e R



202T
198"
1944
190+
186
182-
1781

174

AL

vzorka c¢.4

1921
88+
184+
1801
1761

1721
1707




198+
194+
190+

186 -
3

L}

Al
L hamn T T

Q0 50100200 400

i
g

graf

1600

c.5

[mN]



1261

122+

18|

M4 T

10 1

106+

1021

vzorka ¢.1

- '

0 501001200 400 800 1600 3boo-;

LmN]
graf ¢.6

vzorka ¢.2




9%t

90+

86 -+~

82+

18+

>

j =

poan ' i L '
AL L]

0 50100 200 400 800 1600 3000 ~~

[mN]

Mt vzorka &.4
102 -

100 + B

921

904

86 +

{ A L1 L L
0 50100200 400 800 1600 soo0 —=*
LmN]

e
L

graf ¢.9

W vzorka &5
84+

B2+

——+ ' +
0 50100 200 400 800 < 1600 .
graf c¢.10 so00



NMuvoiluilA/A TaAWVING Y

vzorka ¢.1

-
i/\_.x_ L 3 1 1 }
LI L T +

0 50100200 400 800 1600 3000 ——

graf &M

vzorka ¢.2

| B

= ! T ¥
50 100 200 400 800 1600 3000

— T
L AL

graf- &1



vzorka ¢3
He
o |
16 |
1”2 L
128 |
1724 |

120 _

416 -1

M2 L

108 .

0 50100200 400 800 1600 3000
graf ¢13

vzorka ¢4

122

120 +
118 |
16 +

114 -

T

112 +

110 +

108 -

T

105 -+
LA 1L 1 L {

L

qrE——y ¥ t f
0 50100200 400 800 1600 30'00 -

&




He 4

134

130 +

126

122

118 -

14 -

110

106

104

¥ o W T

-1-

e

0 50100 200

graf C.15



] v e—
[men] vzorka ¢&.1 g
420+
416+
412+
410+
&'“-l
ho2¢
0 50100200 400 800 1600 3000 e
[mN]
graf ¢&.16
, vzorka ¢.2
[mm
4287 _ R
#' .#r. #ﬂ e -
h2he s R S S e e —T-
. -"*.—- — — —
* — F
420+ ~
//)’f
16+ ?
i.,1z]-
L.—H ¢ ¢ ! } '
0 50100200 400 800 1600 3000 ?-"'
v [mN]
graf c¢.17
vzorka ¢.3
(1
[mm]
4201
+
46t o ne
4121
4,08+
LY
| OV | 4 4 : o
0 50100200 400 800 1600 3000 -F
[mN)

graf ¢.18



Y£UOIrKQ C.4

[mm]
a2t

/,
%0+ {/

K26+
424t

1 3 ' i 1 :- = i
0 50100200 400 800 1600 s000 F
[mN]

graf ¢19

vzorka ¢.5

i

422 1
418 +
414 +

4, 10 = o

4,06 +
<

o — 4
O 50100200 400 800 1600

3000

- |

graf ¢.20



HRUBKA PLETENINY

vzorka c.1

ht
Cmm]
1,06+
& i I T
105 | s s g TS
-
1,04+ //*/ ¥ -
1,03
A N
1,02+ ¥ e
h‘q‘_"‘"'--..._____
1,01+ T N S
0 50100 200 400 800 1ioo 2000 ;“’
graf &2 LmN]
nt| vzorka C.2
[mm]
-/'P-.—-—--*-. - .-*—._
1,00+ ;l’ +
/ e
—
0;9‘-- --"""-_—---—.—.
.--'"'"-_--
+ — e il
092+ e
S
088T /
v
omr
"
o %m0 400 g0 ’ |
800 : 4600 3000 ‘;."
graf c¢.22 [mN]
n}| vzorka &3
(ml"lﬂ —
109+ 4 q——’”_;,:—"*'ﬁd—_—
+ __..--"""# e _....--""""#—.
1004+ i, AT I
e gl
o e il
101+ /,J-’ /.--'4'
+ /y +
190+ /
°|”"' /
+
o981 . 9
o 50w 800 400 0o ‘ :
e 1600 2008 -;_-»
graf ¢.23 [mN)



ht
Cmm]
1,504 ke i
i e R s Vg
— s o o S— .
149+ o AP R S S
1[*'" ++ /,-P"/ d
L=
1474 Fz =
t, b+ + | ! ;
© 50100200 400 800 1600 s =
graf ¢ 24 st
vzorka ¢.5
]
[mml \
0921 \ + - e — o £
o —p = v
P
"“q- / /’
\_ P ~
i ¢+ 0 R
0‘89“ /Y\
1 / -
0‘8 ‘\
) 4 T,
q.?"’ f e \“\-.
| +"“"--...._____‘ :
<L.A'_l oo g } L 1 : n ——
O 50100200 400 800 1600 so00 =~

gl'le 625 [mFNl



vzorka ¢.1

o
[
-~

1
T

035+

ols!--

0,321

03

(] >

o

&

O — |

50 100 200 400 800

vzorka ¢.2

l'l'lT

[ql

O4TT

046

0457

044t

graf ¢.26

3000

[mN]

4600

graf

C.27

N

[mN])



\'

EUirng E.J

4
[q]
039 + 4\1' +
0,38 + !
i \.\ +
0,36 + \
0,55 + \
.
034 1 .
""‘"‘"--..______-
033 + B
e —— —_——
YW : + t =
0 50100 200 400 800 1600 F 3000
[mN]
vzorka ¢4 graf c.28
m
[g]? " E——
0158 T * .--'*'-.-—-—
- /
0,57 T /- /
0;56 T /‘
0155 i 7 /
0,53 + j +
A~ — + % = +
0 50100 200 400 800 1600 F sto8
‘ % 29 [mN]
g ra &
vZorka ¢.5 d
m
[g]
029 +
+
028 -+ -
X [ S— i
0,27 - L —t"
+ -/-'
-/
b 2w
1
0 50100 200 400 800 1600 F- 3000
[mN]

graf ¢.30



9, REGRESNA zAvisLosT

Mechanizmus tvorby oéka je natolko zloZity, Ze ho
nemo2no skumat teoreticky, iba experimentalne, V dbésled-
ku toho sa pouZiva metdda matematického plénovacieho
experimentu [4)]

Vo svojej praci som nemohla tuto metddu pouzirt,
tak ako som nemohla pouziv i iné Statistické vyhodnote-
nia, Pre $tatistické vyhodnocovanie by bolo potrebné
upletenie niekolkych vzoriek s tym istym odt'ahom, o
vSak nebolo &asovo zvliadnutelné, Na zaklade nameranych
hodnét danych parametrov a funkcie

y=AXB
bola zostrojend regresnad zavislost, z ktorej vidime
v akom rozmedzi sa pohybuju okolo nej namerané hodnoty,
nakolko sU merania nepresné,

Prostrednictvom nameranych hodndt a hodndt prislus-
nych odtahovych sil, ktoré boli vkladané postupne do
programovatelnej kalkulacky CASIO sa ziskali koeficien=-
ty A, B a regresny koeficient R, Spétnym dosadzovanim
sa vypocéitali hodnoty, z ktorych bola zostrojend zavis-
lost, (Regresnd zavislost a tabulky s vypoé&itanymi hod-
notami sa nachédzaju v prilohe diplomovej prace).

Symboly grafickej &asti:
« = namerané hodnoty po odobrati zo stroja
a = namerané hodnoty po suchej relaxacii
A - namerané hodnoty po mokrej relaxscii
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10, ZAVER

V tejto diplomovej praci som sa zaoberala vyhodno-
covanim geometrickych parametrov pleteniny., Merania boli
prevedené na uUplete, ktory bol vyrobeny na MPS, vo forme
hadice, vdzbou ZJ=1, Na drZiak s &elustami boli prikla~-
dané zavazia, &im sa dosahovala potrebna intenzita odta=-
hu,

Z prevedenych rozborov vyplyva, 2e vplyvom zvySuju=
ceho sa odtahu rastie dIZka nite v oéku, zvySuje sa hus=-
tota stIpkov, dochadza k zniZovaniu hustoty riadkov a
zmenduje sa $irka upletu, Zavislosti, ktoré boli ziskané
z nameranych hodnét, by mohli poslézZit pri navrhovani
optimadlnych odtahovych sil pri praktickom pouZiti,

Z grafov je zrejmé, Ze na za&iatku, vo vacésine pripadov,
zavislost stupa strm$ie, ku koncu je prechadzanie krivky
pozvolné, Pri pleteni jednotlivych sérii v dbésledku niz-
kej sily odtahu dost ¢asto hrozilo nebezpedie hromadenia
upletu v stroji, &éim by vlastne doslo k deformacii celej
pleteniny a tym i k skresleniu vysledkov, Pri velkych
intenzitach odtahu bola tato plos$néd textilia znaéne nama-
hana, Pred1zili sa oéka, pletenina mala men$iu hribku,
Dalsim zvySovanim odtahu, ktoré uz nebolo prevedené, by

sa dalo predpokladat, 2e by doch&adzale k trhaniu niti

v stroji a tym by z neho vychadzal nekvalitny tovar,
Presnost merani, ktoré boli prevedené na vzorkach, ovplyv-
fiovali niektoré ¢initele, ktoré moZ2no odstranit len
s¢asti,

Bolo to napriklad neklimatické prostredie, v ktorom bola
prevedena ako relaxacia, tak i vSetky merania a samozrej=
me presnost v mensej miere ovplyvnilo subjektivne meranie,
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V praxi je cielom ziskat &o najstabilnejsi uplet,

Pri laboratdrnych skumaniach si preto prevadzané také
skusdky, ktoré sa najviac pribliZujd namdhaniu Upletu
pri beZnom noseni, Jednou z nich je i pranie, UZ po
jednom prani sa do uréitej miery stabilita prejavi,
Pre ziskanie lepS$ich vysledkov v tomto smere by bolo
nutné previest pranie niekolkokrat,

Odtahové sily v $irokej oblasti maju vplyv na
Strukturu pleteniny, ktora suvisi s jej vlastnostanmi,
Len dbkladné preskumanie mbZe odstranit problémy, kto=-
ré sa s praxou spajaju a tym uspokojit poZiadavky,
kladené na tieto vlastnosti Upletu zo strany spotrebi=-
tela,
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REGRESNA ZzZAVISLOST - TABULKY

V tejto &asti su v tabulkdch uvedené hodnoty, vypo=-

éitané z funkcie

yanB

Sirka upletu

Po odobrati zo stroja

A=241,2; 241,5; 243,85; 196,09; 249,12
B=-0,042;-0,04; =0,04;-0,0168; ~0,04
R=-0,98; -0,99; =-0,96; -0,96; =~0,98

TAB, 99

204,65 | 207,33 | 208,55 | 18547 | 215,55

193,08 | 196,42 | 197,28 | 179,20 | 204,77
187,54 | 191,18 | 191,88 | 177,10 | 199,59

182,16 | 186,08 | 186,64 | 175,05 194,53

— e A —

176,95 | 181,12 | 181,53 | 172,98 | 189,61

172,32 | 17,75 | 177,03 174,14 | 185,25




Po suchej relaxacii

A=223,65;

B= =-0,03;
R= -0 ,98;

224,353 238,06; 188,653 234,09
-0,02; -0,03; -0,01; 0,02
=0,92; -0,96; «0,98;

TAB, 100

-0,98

1

2

3

196,56

205, 04

207,60

180,00

215,63

19412

201,80

202,62

178,52

212,91

18777

198,61

197 76

177,03

209,44

183,93

195,47

193,02

175,56

206, 1

179,38

192,%8

188,40

174,11

20343

175,32

189, 54

184,57

172,67

200,49

T

186,62

179, 88

17,57

197,86

Po mokrej
A=195,54;
B= -0,02;
R= -0,96;

TAB, 101

relaxacii

218,09; 204,74; 186,99; 223,85

-0,02;
-0,98;

~0,02;
-0,95;

-0,02;
-0,84;

-0,02
-0,94

1

2

178,02

197,17

187,12

177,02

208,63

175,08

194, %7

184,16

175,31

206,04

172,19

191,03

181,25

173,62

20349

169,35

18775

178,38

171,94

200,96

166,56

184,53

175,56

170,28

198,47

163,81

181, 26

172,08

168,64

196,01

161, 36

178,53

170,%1

167,18

193,81




Po mokrej relaxacii

A=S6 .42 ;: 94,21 ; 79,98 ; 92,81 : 94,31

B= 0,03 ; -0,02 ; 0,03 ; 0,01 ; -0,03

R= 0,98 ; -0,98 ; 0,97 ; 0,97 ; -0,998

TAB, 104

1 2 2 4 5

104 | 8746 | 8854 | 97,27 | 82,89
12,76 | 86,32 | 9015 | 9808 | 81,01
M545 | 8549 | 9479 | 9890 | 719,18
18,20 | 8407 | 9346 | 9973 | 77,39
121,02 | 82,97 | 9516 |100,56 | 75,64
12391 | 8489 | 9689 (101,40 | 73,95
126,59 | 80,91 | 98,49 (10247 | 12,41

HUSTOTA RIADKOV
Po odobrati zo stroja

A=180,18; 163,31; 173,13; 137,93; 164,41

B= -0,06; -0,06; =0,05; =0,03; 0,05

R= -0,99; -0,93; -0,998; -0,99; -0,99

TAB, 105

1 2 3 b 5

139,72 | 15407 | 140,16 | 122,5 | 133,62
155,57 | 128,% | 13501 | 12002 128,80
127,68 | 122,86 | 150,05 | 1703 | 124,16
122,06 | M761 | 12527 | M50 | 116,68
16,68 | 112,58 | 120,67 | 12,72 | 15,36
M1,5% | 107,77 | 16,24 | 110,38 | 111,20
10708 | 103,59 | 12,36 | 108,50 | 10756




Po suchej relaxacii

A=155,29 ; 143,19; 168,82;128,88;154,44

Bs -0,04 ; =-0,04; =0,06; -0,03; -0,05

R= -0,08 ; -0,999; -0,99; -0,99; -0,99

TAB, 106

1 2 3 Ly | 5

190,22 | 123,89 | 14,55 | 116,42 | 126,51
12622 | 19,3 | 129,25 | 1% | 122M
122,35 | 115,59 | 12615 | 112,29 | 1787
18,59 | 110,73 | 19,26 | 10,29 | 1378
M95 | 106,66 | 1456 | 108,32 | 109,82
M 42 | 102,7% | 110,05 | 106,38 | 10601
20831 | 9931 | 1061 | 10466 | 102,67

Po mokrej relaxacii

A=139,75; 149,49; 145,32; 127,59; 152,68

B= -0,03; ~0,04; =0,03; -0,02; =0,04

R= «0,989; -0,98; «0,98; «0,986; -0,983

TAB, 107

1 2 3 4 5
12574 | 122,95 | 12872 | 11799 | 128,54
125,41 | 119,65 | 12599 | 116,36 | 124,68
12412 | 16,46 | 12%31 | 114,76 | 12093
118,88 | 113,35 | 120,69 | 113,18 | 417,30
116,67 | 110,33 | 118,12 | 11,62 | 1377
| 151 | 0759 | 15,61 | 110,09 | 110,36

N2,%2 | 10478 | 112,38 | 108,71 | 107,25




DCZKA OCKA

Po odobrati zo stroja

A=383,29; 399,27; 394,08; 415,15; 391,60
Bs 0,01;
R 0,99;

TAB,

108

0,007;
0,99;

0,008 ;
0,987;

0,006;
0,997;

1

2

)

5

404,70

410,35

406,61

423,35

105,63

405,07

412,55

/+08,87

426,78

L0817

408,45

41k, 36

41, 1

428,56

10, 7%

411,86

41637

413,43

430,35

413,30

415,30

418,40

415,73

432,14

415,88

418,77

420,43

418,04

433,94

418,48

421,94

422,29

42015

435,38

420,86

Po suchej

A=397,21;
B= 0,007;
R= 0,99;

TAB, 109

relaxacii

393,28; 397,027 418,43; 398,93
0,006;
0,996;

0,01;
0,996;

0,006;
0,99;

0,99

1

406,79

411, 9%

408,06

42914

409,38

409, 54

bk, 52

409,48

43423

411,08

411,90

L1711

110,90

433,33

112,60

414,48

419,72

412,33

435,45

b1t 52

47,07

422,25

413,76

k37,55

416, 24

419,68

424,99

415,20

439,68

417,98

422,06

k27,10

416,50

b1, 62

119,56

0,009
0,999

0,007




Po mokrej

A=392,72;
B= 0,009;

R= 0,998;
TAB, 110

relaxacii

397,69; 400,16; 417,55; 399,88
0,009;
0,99;

0,005;
0,997;

0,007;
0,987;

1

2

3

-

5

408,24

410,57

406,45

428,07

410,00

410,22

413,72

408 1%

430,15

412,00

412,22

416,88

409,84

432,26

414,00

414,22

420,07

411,55

43436

416,02

423,29

413,27

b36,47

118,04

418,26

426,53

414,99

438,59

420,07

420,11

429,49

416,56

440,5%

424,95

0,006
0,997

HRUBKA PLETENINY
Po suchej relaxacii

A= 1,00 ; 0,687; 0,992; 1,45; 0,877
B=0,006 ; 0,04; 0,004; 0,05; 0,005
R=0,776 ; 0,859; 0,296; 0,828; 0,321

TAB, 111
4 2 3 b 5
2,0%3 | 0,819 | 4,008 1476 | 0,854
1,038 | 0845 | 1,010 1480 | 0,897
1043 | 0872 | 1013 1485 | 0,900
1,047 0899 | 1016 1490 | 0,904
1,051 | 0928 | 4019 1494 | 0907
1056 | 0958 | 4022 1499 | 0,910
1066 | 09685 |4024 1,500 | 0913




Po mokrej relaxacii

A=

1,039;0,683;0,984; 0,982; 0,999

B=-0,0009; 0,05;0,004;-0,016;~0,028
R= =0,943;0,817;0,192;-0,838;-0,658

TAB, 112
1 T TR R
1003 | 0846 | 0995 | 0920 | 0895
4000 | g8go | 0998 | 0910 | 0,878
099 | 095 | 1001 | 0900 | 086
0984 | 0951 | 1004 | 0890 | 0,845
0978 | o989 | 1007 | o080 | 0828
0972 | 1028 | 1009 | 087 | 0,813
0967 | 1,065 | 1012 |0862 | 0798

HMOTNOST PLETENINY

Po mokrej relaxscii

A=0,256; 0,406; 0,439;
0,01;-0,031;
R=0,799; 0,837;-0,702;

B=0,055;

0,415; 0,274
0,006; 0,006
0,997; 0,490

TAB, 113

R Z k%, b 5 i
0322 | o427 ) 0388 | 0529 | 0,280
0,335 | 04> | 0380 | 0539 | 0,282
03%48 | 0435 | O%71 | 0,548 | 0,28%
0,%1 | 0439 | 0%63 | 0558 | 0284
0%75 | Q443 0359 | 0567 | 0,285
0390 | Q447 | 0,%7 | 0577 | 0286
0,%04 | O450 | 0341 | 0586 | 0,287
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LSERIA - odfah 50mN

45 vl /55 PES - 25 tex 20 vl /80 PAN - 25x1tex

b5v[/55 PES - 32 tex 20| /80 PAN- 48 tex

W9 vl/55 PES- 29 tex



I.SERIA - odfah 100 mN

45 vl /55 PES - 25tex 20vl /80 PAN - 251 tex

45| /55 PES - 32tax 20 vi /80PAN - 48 tex

bGvI/55 PES- 29tex
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