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Zad4nl diplomové prace obracl pozornost diplomanta ke zcela konkrétnimu
Gkolu, ktery je v soufasné dobé fefen v ndrodnim pedniku JUTA. flkol byl postaven
tak, aby ho vedl k pozninf diileZltostl zadané problematlky, k pochopeni wzéjemnjych
souvislostf, teoretlcké a praktické Zinnestl. Zpracovan! dlplomové price uwmoZnilo
diplementovi seznamit se s celjym procesem vyreby proplétanych NT na zévodd,
Chté1 byeh podtrhnout, e tuto mo3nost diplomant plnd vyuiil. Ukel, ktery sl
v rozboru vytknul, ukazuje, ¥e tato diplomovad préce je svym rozsahem témif mad
hranicl Zasovych modnest! délkové studujfcihe diplomanta V3.

Teoreticka #ast :

Zezla vyZerpivajlelm zplsobem je proveden rozbor soufasného stavu ve vyrobd
propletl na zdvodé JUTA, Turnov. Diplomovd préce zaddvé uceleny obraz o divodech,
které vedou k tak potfebné zdménE Tnénokoudelovych vldken za polvpropylenovi.
Nebylo tfeba obilrmé popisovat nékierd vieobecné zndmé skutefnostl - viz
kapitola 3.3.1 = 3235

ExperimentdInl Zdst :

Zvoleny postup diplomanta ma Yogicky sled. Zhodnoec-nf dosavadnl wémény, perovnénf
z hlediska surovin, vykonnostafch parametr a vlastnost! je uvedenc v kapitele 6
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pFehledni, PFT provadéném rozboru ndvrhu technologie vyroby propletd ARACHNE

v ¥apiteléch 7 a 8 upszornuji, e je stanovenc pro vipofet vyuZltelnéhe rofnfho
fondu pracovn! daby polfiat s poftem pracovnfch dnd v roce 260. ( kap. To2s )
Uvddené Zasové ztedty jsou pFI11Z vysoké. Jejlch soulet by memél pFesihnout 12 X.
Diplomant neuvddl, zda se jednd o skutelnost zjiStémou na zdvodé.

PF1 rozboru odhadu ndkladd za zavedenl techmologie vyreby propletu OPTIMIX a

POP ARALEP je tFeba uvést, odkud byly vzaty idaje o charakteristice strojnlho
zaffzenl a jehn cené,

Névrh dpravy tachnologie vyroby polyprepylenovich propletd, jak uvadl diplosant

ve své précl, t.j. upravit 1Inku MAKROFORMACE tak, Ze by se vyribZla tepelné
stabllizovand vysraZeni fibrllovand folle, je Fadenl progresivwafl ( viz tab. %, 14 ).
Je pravdépodobné, Ze uiltnd hodnota reiného propletu s takto teplotné upravenym
vldknem bude podstatné vyS3( nel je tomu dosude ChtZl bych v3ak upozornit diplomanta
na skuteZnost, ¥e pokud Je vlékno tepeln® upravovdno - Jak uvdddjl autcfl zabyvajlcl
se problematikou termofixace POP vldken ( na pf. Pecholovd M., Vodhanalova J,:
Hodnocenf pribihu map’t( ve vléknd pFl zvy3ené teploté u hladkého POP hedvibl -
Chem. vlékna XX111/73/% 2 ) - snl{ se napit! ve v1dknd podle toho, jak dokocnals
probéhl proces fixace.

Fixacl ve yolném stavu dojde po jIsté dobf k (plnému odstranénl mapét{ ve vliknd,
ale Tzometrickou flxacl se nmapitl necdstranf ani po 90 min. fixaci. Domnivim se
protoy Ie oba uvddéné mdvrhy je tFeba vellce pellivd zvilt, provést Fadu experi-
mentdlnfeh zkoufek a to zv1adté ve sméru, rda mavrhované zaffzenf :ajli‘t’uju flxacl

v dostatelné moiném uvolnéném stawu fibrilované folle, umomujlcl smritéafl vliken.
Jlnak by vysledny efekt nemusel splnlt ofekdvinl.

Uplatnénim polypropylenovych vldken pFl vyrobd propletd pro lzolaZn{ lepenku dolde
k nirustu ceny za béiny metr, a tedy je t¥eba, aby tomu odpovldaly 1 zviZend
uZltné vlastmnost]. Vyrdbénd podkladovka by méla byl na Spl&kové drownl,

Domnfvém se proto, Ze z téehto nast{ménych divodd Je tFeba uvddénd porovmdn{
nékladd ma Jednotllvé technologle brét za orlentalnl s tim, fe diplomevé price
ukazuje moiny smér daléfho postupu v felenl problematlky uplné néhrady 1nénc-
koudelovyeh vidkan v1dkny POP,



PFi hodnocen! této zévéreiné préce vychizlm z toho, ¥e dlplomant prokazal,
Je dovede samostatnd Fe3it pomdrnd obtfny Gkol, a to Jak po teoretické tak |
praktické strénce. Jeho postup mé loglcky sled. Samotné pfsemné vypracovin( je
provedeno plehledné,

Hocnot fm diplemovou pricl Zdenka 08 ST A znémkou

velml dobfaeo

V Libercl, 12, Fljna 1931, y (N S B



Ing. Jif{i Hlavaty
ved., technolog

Dviir Krédlové n.l.
0 s " 5-11;1931

RECENSE

diplomové prdce s. Zd. Obsta, na téma , Zéména lnénokoudelo~
vych vldken za polyprOpylanova ve vyrobé propletii Arachne "

e -t s L e e o e e

Vedeni n.p. Jute navrhlo na diplomovou prdei pro diplomanta s. Zdenka
Obsta téma, které fesSilo inovaci vyroby zdvodu 08 Turnov. Zémérem bylo zlepSeni
uZitnych vlastnosti vyrobku s cilem 5iré{ oblasti jeho pouziti pPi zméné surovir

2z klasické na syntetickou.

Pro diplomanta, ktery v této oblasti nepracuje byl zadany dkol velmi
obtiZny, rozsdhly a éasové ndroény. K jeho Peseni pristupoval diplomant pedlivé
a uvdZenéd. Zevrubné se seznamil s plvodni technologii pfimo na zdvodé a zdroven
se 1 zicastnil zavddéni nové technologle zpracovdni polypropylenové striZe i fi-
brilovaného pramene. Po celou dobu pracoval prevdiné samostatnd. Z pohledu dals:
vyuZiti v n. p. Juta je jeho prdce velmi kladn® hodnocena.

Pri zdvéreéném ndvrhu na dokonalé vysrdzeni fibrilovaného pramens piimo
na vyrobni lince, vychazel z obdobného zpieobu zavedeného v n.p. Juta pfi vyrob
péski & minimdlni srdZivosti na podkladové tkaniny pro koberce, Tato myilenka
bude ddle rozvedena, potrebné strojni celky konkretizovédny, ovéfena provozni
jistota a zhodnoceny vystupni parametry.

S ohledem na celkovou tiroven a prikladny pristup k Ffesdené problematice

navrhuji klasifikadéni stupen -vyborns-.

1 lavaty
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Ndzev tématu: Zéména 1n&nokoudelovych vlédken za polypropylenovi

ve vyrob& propletd Arachne

Pokyny pro vypracovani:

1, Ve studijnf ¥4sti zjisté&te divody a potfebu z4mEny. Seznamte
se se stdvajici vyrobou proplett, technologif, strojnim vyba-
venim, pracovnim prostfedim, kvalitou a poZadovanymi parame-
try vyrobkd n.p. Juta. Shrnte poznatky o mo%nostech uplatniaf
Stépené polypropylenové folie,

i 2, V experimentdln{ &ésti odzkou¥ejte podminky zpracovédni a po-
Y uZitelnost vldken na Stépené folie k vyrobé propletl Arachne.
by Sledujte moZnosti ndhrady ln&nokoudelovych materidld maximdl-
nim podilem vlédken ze St¥penych folif ve sm¥si s POP stF{3{.

B 3. Z&vérem zhodnofte moZnost zémény a provgate srovnéni z hledis-

ka: Autorské prévo se Tidi sm&micemi
| - surovinové néroénosti MSK pro stétni zav. zkougky &.j. 31
- ‘ykonnostnich parnetrﬁ 72?;62-“”2 ze dne 13. éervence
¥ T ant acatt taxtirte 1962-Vastnik MSK XVill, sedit 24 ze
b g dne31.8.19562§19 aut. z & 115/53Sb.
g 4. Navrhnéte dael{ postup Fedeni. pveerk AKOLA STROMNI A TEXTIUN
: Usttedni knlhevna
I AMBEREC 1, STUDE .
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ZKRATKY A SYMBOLY

textilie Netex - v n. p. Juta ozna¥uje obchodni nédzev pro
vpichované polypropylenové rouno



1. Ovcp

Hlavn{ sm&ry hospodéPského a socifilnfho rozvo,je CSSR na
léta 1981 - 1985 zddraznuj{ soustifed&ni pozornosti na uplat-
novéni investi®nd nenfro®nych a rychle névratnjch racionali-
zadnich opatfeni. Tato dloha souvisi se zdkladnimi c{li hos-
podéiPské a socidlni politiky KSC pro sedmy p#tilety plén -
prohlubovat socialisticky zpisob Zivota, uspokojovéni rostou-
cich hmotnych i duchovnich potfeb obyvatelstva a dals{ upev-
novéni socidlnich jistot.

Déle se v t¥chto smidrnicich ¥{kd: - Zménami struktury
uvnit# obord a nahrazovédnim zastaraljch vyrobkd vyrobky vys-
§1 technické drovné a 3irS{ realizaci vystupd plédnd technic-
kého rozvoje dosdhnout podstatného zvySeni uZitné hodnoty vj-
robkd, jejich kvality, ale i objemi vyroby pfi celkové, menS{
spotfebZ konstruk®nich meteridld a niZi{ pracnosti.

S timto souvisi volba takovych technickych a technolo-
gickyeh procest nebo zmZn v nich, které maj{ vysckou i¥innost
zhodnoceni vynaloZenych nékladd.Proto je dlleZité hledédni
cest k iuspofe kaZdé kilowaty energie, ale prévé tak ke sniZo-
véni pracnosti, zvy3ovdni technické drovn# a kvalitv vjrobkd,
protc je nezbytné maximdlni dsili o vyufit{ zdkladnich fondd.

DileZitym dkolem textilniho primyslu je snifovédni ndk-
ladd na materidl, ale i na technologické zaP{zeni,

fkolem této diplomové préce je proto zhodnotit moZnosti
zém&ny lnénokoudelovych materidld polypropylenovym, srovnat
Je z hlediska surovinové néro¥nosti, vykonnostnich parametrd,
vlastnosti textilii a pracovniho prostifedi. Ddle navrhnout
FeSeni néhrady vyroby zbyvajifc{ Zdsti ln&nckoudelovych prop-
letd s vyuZitim jiZ instalovaného zaFizeni. Soulasny stav vy-
roby jiZ po strénce kvalitativni nevyhovuje,

10



2. RCZBOR UKOLU

Gkolem diplomové préce je zhodnotit zém&nu ln¥nyeh t{-
renskych koudel{ za polypropylenovou stii? ve vyrob# prople-
td Arachne. Zhodnotit dosavadni stupefi zéminy a navrhnout Fe-
Seni pro zbyvajicich 70 % vyroby tykajic{ se propletu Aralep,
poufivaného pro vyrobu izols#nich asfaltovych stiednich lepe-
nek za pouzit{ stévajie{ vyrobn{ linky Makroformace & soufas-
ného strojniho vybaveni,

Z tohoto dfivodu zamd¥it teoretickou *4et na sezndémeni
se s vyrobou propletd z ln¥nych tiremskych koudelf, na jeji
technologii, strojni vybaveni, pracovni proestfed{, poZadova-
né parametry a uplatnZni vyrobkd v jednotlivych primyslovych
odvétvich.

Seznfémit se s divody a potfebou zém¥ny ln¥njch tiren-
skych koudel{ za polypropylenovou st¥iZ. Shrnout poznatky o
vyuZiti strojnfho zafizen{ lnZnokoudelové vyroby pro pouZiti
polypropylenové stfiZe. Sezndmit se s linkou Makroformace,
charakteristikou meziproduktd a koneZného produktu, technic-
kymi parametry linky a jeji{ produkc{. Seznémit se s linkami
na zévodZ 03 Dvir Krdlové n. L. urZenjch pro vyrobu pdskd pro
n.p. Bytex.

Seznémit se s poznatky ze sm¥sovéni ln¥nokoudelovjeh
materiéld s polypropylenovou stfiZ{ a nédvrhy néhrady zbjvae-
jief Z4sti vyroby.

V experimentéln{ Zésti provést zhodnoceni zéminy a pro-
vést srovnédni z hlediska surovinové nérofnosti, vykonnostnfch
parametrd a vlastnost{ textilif,

Navrhnout pFedpoklddané technologické postupy pro zbj=-
vajici &d4st vyroby vyplyvajici z dosud provedenyeh zkouSek na
zévod® 08. Provést jejich rozber pe strénce nutnyeh \prav sou-

1



Casného strojnihc zaf{zeni. Ddle provést orientani rozbor pfib-
liZnych ndkladd na jejich zavedeni.

Provést ndvrh na dpravu polypropylenového fibrilovaného
pésu folie, umoZfiujicfho nahradit zbjvajfef Xdst vjroby za po-
uZit{ stévajiciho strojnihc za¥{zen{. Déle provést orientaZni
rozbor pfibliZnjch nékladd a provést srovnédn{ s rozbory jed-
notlivich névrhi.

12






3. viRoBA PROPLETH ARACHNE 2zE LNENOKOUDELOVYCH MATERIALE

3. 1. OXel zavedeni technologie Arachne na zévod# 08

Turnov

V rémci centralizace vyroby v nédrodnim podniku Juta, kterd
za¥ala v roce 1966, byla presunuta dFf{vdj&{ konopéfskd vyroba
ze zdvodu 08 Turnov do Jjinych zdvodd nérodniho podniku a zafa-
lo se s budovénim a pfestsvbou zévodu na vyrobu proplétanych
netkanych textilif Arachne. Po strénce materidlové to znamena-
lo pro na%e nérodni hospodé¥stvi uspory, nebof bylo moZno se
zamdiPit pFevédZné na tuzemské materidly, a to je#it& niZ#ich
kvalifike®nich t#{d. Uprava propletld kai{rovénim pomoci poly-
etylenu pFitom oteviela dals{ cesty a moZnosti vyuZivdni novych
vyrobkd pro nés primysl.

3. 2. Vlastnosti ln&nokoudelovych materidld pouZivangch

pro vyrobu rouna a osnovnitho vazného materidlu

Pro vyjrobu propletd se uplatnilo zpracovédni 1ln&nych ti=-
renskych koudeli, Jednéd se zpravidla o zpracovémi tuzemskych
Inénych koudelf o ¥{slech jakosti /Ej tex/ 500 a 330 a v men3{
mi®e i 250. S velkou vyhodou se zpracovévaj{ koudele 8 krétkj-
mi vldkny. Nevyhodou ln&nyech tirenskych koudeli je jejich ve=-
liké pradnost, kterd se v poslednich letech vlivem mechanizo-
vané sklizn¥ zmaln@ zvy¥ila, a ve vlhkém prostifedi podléhé
anadno hnilob&, V malé mife se jednd i o odpadni jutové mate-
rifly, které dodlvajf se po rozvolnéni k lnénym koudelim.

Jiko osnovni vazny materidl se uplatnilo FPAD hedvdbi
z n., p. Chemlon Humenné o jemnosti 133 dtex. Jednd se o neko-
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ne¥né polyamidové vldkno sloZené z vice elementdrnich vldken.

Ziskév4 se polymeraci{ 6-kaprolaktanu.Hedvédbi je stabilizové-

no za G¥elem zvySeni odolnosti proti UV-zéfeni a Zloutnuti.

Je antistaticky upraveno.

Tabulka &.

:

Hodnoty ukazateld jakosti zpracovévanyech jakostnich ¥isel

podle CN 8C 10 15

t{slo jakosti t¥e-
né ln¥né koudele
E. tex

500 glo 250
Primérnd vyprédatelnost mykané
koudele /tex MK/ 280 | 220 | 165
Vjt&Znost mykané koudele /% MK/ 58 65 TC
Minimélni relativni pevnost ‘ A
v tahu /N.tex™*/ |0,147]0,167]0,196
Maximélni celkovy obsah nefistot /&/ 34 27 23
Maximélni obsah ulpivajiciho
pazdefi z celkového mnoZstvi
neistot %/ 12 10 8
Maximélni obsah plevele z
celkového mnoZstvi nefiatot /%/ 12 10 7

3.3. Technologie vjroby propletd ze ln&nckoudelovych

materidld

Virobni proces v,roby propletd Arachne ze lnénckcudelovyech

materidld se d&li na tytc &ésti. / pfilcha &. 1 /

- pPiprava materidlu misenim a rozvolninim lndnjech koudeli

- vyroba rouna

- pFiprava osnovy

vlastni propléténi
dprava propletd



3. 3. 1. PPiprava materidld misenim a rozvoln&nim 1lnd-

nych koudeli

V této #4sti vyrobniho procesu dochézi k Fdstednému
rozvolnéni materidlu. Materidl se ru¥n¥ naklddé na Zechradlo
nebo misici agregét. Soufasnd s rozvolhovénim se provdd{ mi-
seni jakostnich &#isel ln&njch tirenskych koudeli.

Pro lep3i promiseni ln#nokcudelovych materidld a zéro-
vell jejich rozvolndni a uleZeni pfed mykénim se provédi zpra-
covéni na misicim a zavlh®ovacim agregdtu o pracovni 31Fi
1 000 mm. Jednd se o vyrobek generdlnich opraven n.p. Texlen
Trutnov. Agregdt se sklddéd ze &ty? nakladacich stroji umist&-
ngeh po obou strandch latového dopravniku, aby doSlo k promi-
seni jednotlivych jakostnich Zisel lnZnych tirenskych koude-
11{. V kaZdé nédsypce nakladacfho stroje se pohybuje vertikdln#
uloZeny ojehleny pds, ktery odebird choméfe vldken. V horni
Edsti ndsypky je uloZen sZesdvaci hPfeben, ktery sfesdvéd mate-
ridl na Sikmc uloZeny plechovy Zlab, po kterém padéd na lafo-
vy dopravnik. Dopravnikem se odvddi k nakrédp&cimu zafizeni
a déle pneudopravou do komory 8 vozikem. Ve voziku se neché-
vé ln&nckoudelovy materidl odleZfet nejmén& 24 hodin, Nakr;pé-
ni se provéddi olejovou emulzi, kterd sestdvéd z baXovaciho
oleje typu D 1 a vody v pomdru 1 : 16.

PFi pouZiti mykaciho Zechradla se nejprve materidl rus-
n& naklade na lafovy dopravnik, pomoci kterého se dopravuje k
podévacim védlefklim. Odtud se vede k pracovnimu @stroji, jehoZ
hlavn{ #dst tvoi'{ ojehleny buben, ktery zachytdvd privédEny
Inénokoudelovy materidl. Materidl se rozvolfiuje pomoci t¥ech
pérd pracovnich vélel a obracedd, a snimé se pomoci snfmaciho
kfidla.Rozvolnénéd a promisend 1lné&né kcudel se pneudopravou
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dopravuje do prostoru mykérny do komory do pfistavenjch vozi-
kd.Pfed ulofenim do voziku se koudel nakrédpf téZ olejovou
emulzi & nechévé se odleiet.Pro zpracovéni materidlu se pouZi-
vé mykac{ fechradlo typu AB 5 B pracovn{ &{fe 1 C2C mm. Jedné
se o vyrobek fy. Falubaz Zielona Gora-PLR.

Jutové odpady z ostatnich zévodl se rozvolhuji{ na trhacim
stroji. Zde ojehleny védlec strhéAvd choméfe vldéken a pomoci pneu-
dopravy se dopravuji spolu s rozvolnénym ln&nckocudelovjm materi-
dlem do komory do voziku. K trhén{i se pouZivé trhaci stroj typu
L o pracovn{ 8{Fi 1 O0CO mm fy. G.L.Fraser - Anglie.

- CdleZ¢ly 1ln¥nokoudelovy materidl se ddle zpracovdvéd na hru-
byech mykacfch strojich, upravenych tak, Ze se vyuZivé pouze hor-
ni snimac{ vélec. K mykéni se pouZivé mykaci stroj fy. Fairbain
-Anglie. (¥elem hrubého mykéni je urovnéni,3tEpeni, zkréceni a
vyZEistdn{ svazku vldken. Z pfistaveného voziku se odleZely mate-
riédl ru¥né naklddd do nésypky mykacino stroje. V nésypce se vlé-
kennj materidl zachycuje hroty naklédaciho ojehleného pésu.
Vlékenny materidl, kterj se zachytil na hrotech se zZesédvd na
druhé strang do skluzu a padd na lafovy dopravnik, kde vytvé-

#{ vrstvu., Tato vrstva se pitivddl k podédvacim vdlelkim a dédle
na hlavni buben. Zde se zpracovévé pomoci sedmi péArd pracovnich
a Zisticich vdlcld.Mezi vdlci probfhé mykéni, sfesévén{, rozdi-
lovéni, ¥iBt¥n{ a urovnévéni vldken. Takto zpracovanj lnEnokou-
delovy materidl se snimd hornim snimacim védlcem a z nsho afess-
vé pomoci snimeciho hFfebene v podob& pavufiny, kterd se odvéd{
do plechového zdiZeného Zlabu. Zde se shrnuje v pramen, ktery se
vede k navijecimu zaFf{zen{ autocoilu.Zde se premen navinuje a
lisuje do kotouZd nazjvanjch coily. Coily se ukléddaji na pale-
tové voziky a transportuji k dal3imu zpracovéni. Nakladaci stro-
je jsou od fy. Liebscher a autccoily jsou dovezeny ze SSSR.
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3. 3. 2. Vjroba rouna

Vyroba rouna za®iné v prostoru garnet. Garnety jsou na vetup-
n{ ¥ésti vybaveny odbdlecim zafizenim na coily nebc naklédacim
zafizenim s véhovym dévkovénim materidlu., Jednd se o garnety
typu AC-8, pracovni 5{¥fe 1 50C mm fy Falubaz Zielona Gora-PLR
spojené & rounovacim zaf{zenim typu HSZ-B pracovn{ #8{¥fe 1 60C mm
@ 2 500 mm z n, p. Kdyhské strojirny, Kdynd. Coily mykanjch pra=-
meny se uklddajf na stojato na odbdlecim zaPffzeni v po¥tu 10 ai
12 kusi. Jednotlivé prameny se k podévacim védleZkim pPivédé ji
pomoci nakladaciho dopravniku tak, ie vytvéFfeji po celé pracovni
8iFi stroje stejnom¥rnou vretvu. PFi pouiit{ voln¥ pFedklédanéhc
materidlu se materidl z voziku dévkuje rufn& do naklédacfho stro-
je. Zde se odebird pomoci ojehleného Sikméhc dopravniku. Materiél
zachyceny hLroty pdsu je na druhé stran¥ s¥esévén hiebendm do auto-
matické nésypky pracujici jako véha. PFi navdieni stanoveného
mnofstvi se zastavi podévéni vlékenného materidlu a pFi dokon¥eni
véZieni se dno véhové nédsypky automaticky otevie a materidl padd
na latovy dopravnik, pomoci kterého je dopravovén ke garneté.
Podévané vrstva vlédkenného materiélu se rozvolfiuje dvdma rozvolfio-
vacimi a pfendfecimi vdlei. Mezi bubnem a pracovnimi vélci nastdvé
dalfi rozvolhovén{, ojednocovéni, napfimovéni & *i¥t¥n{ vldken.
Vldkna jsou 2z povlaku bubnu uvolhovéna vclantem, pPejimédna a
zhudiovdna snimacim vélcem. Ze snimaciho védlce se vlidkna slesé-
vaji snimacim hiebenem a vytvéPeji soudrinou pavu¥inu, kterd se
v plné 3iFi odebird staciondrnim rounovacim zafizenim, jenZ je
souldsti garmety. Pavu¥ina se uklAdé na lafovy dopravnik rounc-
vactho zafizeni. Ddle se dopravuje pomoei vyrovnévacihe dopravni-
ku na uklédaci dopravnik, ktery ji poklédd na pP{Zn& uloZeny
odvédéc{ dopravnik. Rychlost odvédéciho dopravniku je m&n¥{ neZ
uklédéni pavufiny. Pavu®ina se tak uklédé pPes sebe & jejim vretve-



nim vzniké rounc. VytvoFené rouno postupuje z odvAdécihoc dopravniku
mezi liscvaci vélce, , kterjmi se stla®{. Rouno se naviji na nabdlecim
zafizeni do ¥tl*ky na novodurové trubky. 5ti¥ky se ukléddaji na spe-

ciélni vozik, pomoci kterého se transportuji.
3. 3. 3. Priprava osnovy

Csnovni materidl se pFfipravuje na rychlobé&injch snovacich stro-
jich typu Elitex 2 20C k.p. Elitex. Jedné se o snovéni v plné 5{Fi
a dostav®. Snovaci stroj sestévé z civeZnice a vlastnfho snovadla.
Civelnice slouZi k uloZeni potFebného poftu civek a k zajiEtZni
stejnomérného nepéti niti pPi snovéni. Odtud se vedou nit# rozfado-
vacim hLfebenem k osnovnimu vélu snovadla, na ktery jsou navijeny.

Osnovni vély se dopravuji do pletérny transportnimi voziky.
3. 3. 4. Viroba propletd

V roba propletl se provddi na proplétacich strojich Arachne II-P1l
pracovni 5ife 1 80C mm. Jedné se o vjrobek n.p. Kdynské strojirny,
Kdyn&. Princip proplétdni spo¥ivd v tom, Ze se vlidkenné rounc zpev-
huje pletafskou vazbou. Vazba pleteniny je déna pciadovanymi para-
metry lLotového propletu s chledem na fyzikdlné-mechanické poladavky
a uZitné vlastnosti propleta.

Rouno urtené k proplétdni se vede pomoci vodorovného @ Aikmého
transporteru do prostoru proplétaciho pracovniho dstroji. Pracovni
dstroji se sklédé z proplétacich jenel, kladecich jehel, uzaviraci-
ho & odhszového stolu. Zde se proplétd rouno pomoci pracovnich jehel.
Do héACkd se ukl4ddéd pomoci jednolio nebo dvou kladecich pFistroj. vaz-
né osnovni nitd, které zpeviuji pfivédéné rouno v proplet. PrivAds-
né rounc miZe bjt i zpevhovédno svazky vldken bez pouZiti osnovnich

niti. Vyrobeny proplet se nabaluje na védl ve form® velkondbalu nebo
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na trubici za strojem.Jeho m&kkost lze podle potfeby sefidit.

3. 3. 5. Uprava hotovyeh propleti

Pokud se nedodévaji{ odb&ratelim proplety dokonZené na
propletaeich strojich pfimo, provéd{ se dald{ dpravy.

Jednou z nejfast¥jifich dprav je Fezéni propletd na riz-
né EiPfe pro poukit{ v t&ikém, gumdrenském a stavebnim primyslu.
Tato dprava se d&fe bud pfimo na proplétacich strojich tim zpl-
scbem, Ze ¥ prostoru pracovniho dstroji je upevn&n pPfipravek
8 Ziletkou v p¥islulnych predepsanych roztefich. Cd propleta-
efho dstroji je jiZ odvédZn a navijen Fezany proplet. ZmaZnou
nevyhodou je vvsoké opotPfebovéni Ziletek a zne¥i¥fovéni pracov-
niho idstroji v prostoru vyroby propletu odfezanymi vldkénky z
rouna. Z vySe uvedenych divodld je b&Zné&j3i a vhodnZjs81{ zpld-
scb Pezéni na Pezacich strojich pouZivanjch na jutové tkani-
ny. Proplet je pifivédEn z nébalu do prostoru Fezacich noZl.
Rezaci nofe jsou nrstavitelné podle potF¥eby posunem po hnaci
h¥{deli. Nejmendi vz’dlenost noZl je 50 mm. Rezaci stroj mé
pracovni &i¥i 1 500 mm & je vyrobkem generslnich opraven
n.p. Jute Dvir Krdlové n. L.

Hotové proplety se mohou pro zlepSeni svého vzhledu ka-
landrovat. Dal3{ pcuZiivanou dpravou propletd je povrstvovéni
polyetylencvou folii. Toto povretvovéni mife byt jednostranné
nebo oboustranné. Zéroven mife byt poufito barevného efektu.
Povrstvovéni se provAdi na stroji typu KM 1 300 o pracovni
81¥i 1 260 mm fy Zimmer - Plastic,NSR.

Pro zajisténi pfedepsané metrdZfe povrstvenych propleti
se poufivé pPebdleci stroj.
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3. 3. 6. Sortiment lndnokoudelovych vyrobkd a jejich

pouZiti

ARANA - pouiivé se jako izola¥n{ a bal{c{ materidl v ndbyt-
kéfském a automobilovém primyslu. Déle ve stavebnictvi
k zakryvén{ spdr heraklitovych st¥n a izolace potru-
bf v bytovyeh jédrech panelové vystavby.

ARALEP - méd hlavni pouZit{ jako vypliikovéd textilie pro vjrobu
asfaltovych stfednich lepenek a pFiFezd, tj. izolal-
nich pésti 100, 150, 200 mm Sirokych, urdemgch k izo-
ladnim d&eldim.

ARAL - jednd se o oboustrann¥® nédnosovany proplet Araba. Néno-
sovén{ se provAd{ vysokotlakym polyetylenem. Pfidénim
barviva se doc{lf na licn{ stran® mramorovych efektd.
Takto upraveny slouZi jako nejlaciné j5{ podlahové kry-
tina. V pPfirodni barvé se poufivé pro specialni lely

izolace.

ARALEP - &4st propletu se pro specialn{i U¥ely izolaci téZ
nénosuje vysokotlakym polyetylenem,

ARAKNIT - slouZ{ k zakryvéni sklenikl pfed sluncem v zahrad-
nictvi a poufivé se téi na misto rohoZi. Jedné se
o oenovni proplet nénosovany pfirodnim nebo barev-
nym vysokotlakym polyetylenem.
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3. 3. 7. Prim&rny objem vyroby a poZadované parametry

Tabulka &,

2 3

1ln&nokoudelovych vyrobkd

PrimZrné ro¥ni vyroba 1lnZnokoudelovych propletd podle

druhd.

nézev S{fe v vyroba v poznémka

propletu mm m

Araba 1 300 350 0CO | nen{ findéln{ vyrobek,pro Aral
Arana 1 500 20C C00

Aralep 1 C50 2 625 000

Aralep P 600 10C 000

Aralep Tez. 600 980 COO

Celkem 4 255 000

Tabulke #.3 :

Primérné ro¥ni vyroba nénosovanjch propleti podle druhd.

nézev §ife v vyroba v poznémka
vyrobku mm m

Aral 1 200 350 000

Aralep 6C0C 20 cCo

Araknit 1 100 20 000 osnovni proplet
Celkem 390 ©CO

Tabulka &, 4 :

PoZadované parametry nénosovanych propletd podle THN n.p. Juta.
nézev 8ife v hmotnogt hmotnostni odchylka
nénosovaného mm vV g.m odchylka Sitky
propletu po nénoso-| + % + %

vén{ L4 F
1 000

Aral 1 100 540 i5 2
1 200
1 000

Araknit 1 100 200 10 1
3 135

Aralep 600 350 10 2
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Tabulka &. 5 :

PoZadované parametry propletd podle THN n.p. Juta

nézev propletu
Araba Arana Aralep |Aralep spec
d&leni 13372z | L31l/2:) 1:3 plné
vazba fetizek-| Fetizek- |Fetfizek| Fetizek
sukno sukno
plesazent
po¥et ¥Adkd na 10em | 55-60 55-60 28-33 30-40
hmotnost v g na m® 300 30C 300 300
hmotnogtni odchylka
-% 10 10 10 10
E{fka v mm 1 5CC 1 5C0 1 050 1 05C
600 600
odehylka v Sifce + % 2 2 2 2

3. 3. 8. Pracovni prostifed{

Pracovni prost¥fedi se vyznafuje vysokou praZnosti. Frostife-
di se podstatn#® nezm¥nilo ani za poufit{ centrdlnfho odsévéni.
Charakter prost¥edi je dén zpracovévanou surovinou, nebol se
jedné o ln¥nou tirenskou koudel nejniZSich standarddl s velkjm
obsahem hlinZnjch zbytkl, pazde¥i a jinjch neXistot jako je nap¥,
plevel. Z#ékladn{ podminkou dobrého pracovniho prostfedi je jiZ
kvalitni uskladnZn{ koudel{ ve vzdu3nych prostordch p¥i teplo-
t& 18 °C a relativn{ vlhkosti 65 %. Tyto klimatické podminky
jsou ZAdény i pro technologicky postup a v praxi je lze velmi
t¥%ko dodriet. PFi nedodrieni podminek dochdz{ bud k zvySené
pradnosti nebo plesnivéni koudeli.

V poslednich letech vlivem mechanizované polni sklizn®
inu se zvy5il podil hlin&nyeh zbytkd, #{m% se podstatn® zhor-
ilo pracovni prostiedi,
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Tabulka &. 6 :

Porovnéni pradnosti jednotlivych provezi & hodnotami povole-

nymi piedpisem MZD JSR &.46 svazek 39/1978.

nézev velikoset pFfipustné nam#fend hagg prekroZe-
provozl hodnoty dle pfedpisu| nota v mg.m n{
mykérna ne jvy38i pFfipustnéd 47,62 11,9 x
fechradlo koncentrace pro 121,14 3C,3 x
hala garnet Inéng prach je 28,62 T42 x
hala propleta- -3

sieh Stredl | SOWE T waluani 12,57 3,2 x

Z rozboru prchu vyplynulo,Ze celkové koncentrace prachu je

z plevdiné Xdsti tvofena hrubou sloZkou o velikosti jednot-
livych Zdstic vEtSich nei 5 pm. Celkové lze hodmotit vSechmy

provozy jako nevyhovujici.
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(¢]
4. SCUBASNL VERUEA PROPLETU ARACIINE

4. 1. DOvod zémdny dosanadnich lné&nokoudelovych materié-

14 za polypropylenovou stfii

Zaveden{ propletd Arachne m¥lo nahradit #dst vyroby juto-
vjch tkanin a takto usporit devizové prostifedky. Uspory pFi zo-
vedeni vyroby propletd Arachne byly pouze z po¥étku, nebof na kou-
del se poskytovala stédtni dotace. Jakmile Lyla tato dotace zru-
Sena, vyznam vyroby Arachne z lnénokoudelovych materidld poklesl.
Vyrobkim z Jjuty tato vyroba konkurovat nemohla jak z hlediska
ceny, tak i kvalitou. Proto se pfipravovany program néhrady ju-
tovyeh tkanin neuskute®nil v plné mife a zlstaly pouze ty druhy,
které byly JjiZ popsény.

V névaznosti na inovalni program n.p. Juta byla v zdwvodE
08 Turnov v roce 1979 uvedens do provozu extrudni linka na vj-
robu S5tépené folie. Timto byl dén zdéklad k postupné chemizaci
vyroby propletd ne stroji Arachne. Chemizac{ vjroby dochfizi ke
zvySeni vjroby propletd pPfi niZ¥ich hmotnostech a vyS&fch ulit-
nych vlastnostech, pFfedeviim trvanlivosti. I kdyZ dosavadni vj-
roba :spracovdvala doméci surovinu, tirenskou lnénou koudel,
nesplriovala poZadavky odb&rateld v ulitnjeh vlastnestech.

[Ilavni vyroba tj. vyroba propletl Aralep, pouZivaného jako
podkladového materidlu pro izola¥ni asfaltové lepenky, &ini asi
7C % celkové produkce zévodu. Jeho vyreoba je pouze doXasnd a
tekd na nédhradu tuzemskym materidlem, kterym bude pravd&podobné
polypropylenové fibrilovens stfiZ. Jednim z ddvedd, jenZ vedou
k tétec zém&n&, jsou jiZ ve vlastnostech ln¥nokoudelové suroviny.
Tato surovina podléhé velmi snadne hnilob¥, a tim dochézi k je-
Jimu vyhnivéni v izola®fni lepence, coZ vede k znehodnocovéni

izolace staveb.
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Daldim divedem je roziifeni sortimentu vyroby, coZ zname-
né zvyeni uplatnéni. Transport granulétu a stiiZe pomeoci pneu=-
dopravy odstrani namahavou préci pracevnikl vnitrezévedni dep-
ravy. Odstrani se praZnest, kterd pfi vjreb# reun z pFirednich
materidld nevyhovuje hygienickym predpistim. Pedstatné zlepSeni
pracovnihe prostiedi pFfispdje ke stabilizaci pracevnich sil.
PFi vyreb® se pouZivéd doméci surevina, kterou je pelyprepyle-
nevy granulét z CHZ &SSP - Litvinev.

4. 2. Moinesti vyuZiti strojnfhe zaFf{izeni{ ln¥nokoudelové
vyreby a jehe nutné vipravy pre peuZit{ pelyprepyle-

nové stiile.

PFi zavéd®ni pelypropylenevé sureviny se ze zafdtku uva-
Zovalo pouze se zpracevénim st¥iZie Istrona VL 3,9 dtex/60 mm
a KB 17 dtex/90 mm. JelikoZ limit makupované polyprepylenevé
stfiZe nesta®il pre kryt{ poZadavki edb&ratelli, hlavn® ve vy-
rob& pldnich filtrd, pfikre¥ile se k jednéni s ministerstvem
primyslu o pfenechén{ vyrebni linky Makrofermace z SVOT Liberec,
pro vjyrebu fibrilevané, kenverterované stFile. SeuZésti linky
Jje upraveny trhaci kenverter fy Seydel. Zakoupenim teohete za-
Pizeni se zajistile kryti peZadavkl edbirateli.

Po zheodneceni stédvajicihe stavu zaP{zen{ se pPisteupile
k nékterym nutnym dpravém vyplyvajicich z vlastnesti zpracevé-
vané sureviny. Ze strojniho zaP{zen{ slouficifhe pre rozvelRové-
ni lnénych koudelf se vyuZilo fechradlo typu AB 5B, které se bez
dprav pfemistilo do prostoru misfciho agregdtu, ktery byl demon-
tovén.Zdroven doSlo ke zruden{ mykérny./p*{floha &.2/. JelikoZ
dosud neni nahrazena vyroba propletu Aralep,slouffefho pro vy-
robu izola¥nich asfaltovych lepenek Aralepbit, byl proto insta-
lovén do prostoru byvalé mykdrny fechraci stroj AB 5B, ktery
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slouzf k rozvolfovéni ln&nokoudelovyjch materidld. Trhac{ stroj
se vyuZil ke zpracovéni odpadovych zbytkd polypropyléncvych
pifipadng 1n&nokoudelovych meziprodukti.

V oddéleni vyroby roun byly upraveny nékteré garnety
pro zpracovévéni polypropylenové stiiZe. Jedné se o wybaveni
téchto garnet novymi nakladacimi stroji vlinaPekého typu N 1
s véhovym dévkovacim za¥{zenim pro zajidt&n{ v&tS{ rovmo-
mérnosti v dévkovéni, a tim zaji¥t&n{ v&ts{ ste jnomérnosti
rouna., JelikoZ se pfi nabdleni polypropylenového rouna obje-—
vily potiZe tykajici se jeho nestlafitelnosti a zéroven jeho
zvyZené lepivosti, bylo dopln&no rovnovaci a Std&kovaci za-
Fi{zeni jehlovym vpichovacim strojem Rolis. U takto zpevnZného
rouna se sniZila tlou3ika, zvy3ila se soudrinost a zvit3ila se
délka névinu ve S5td¥ce. Odstranila se lepivost zplsobovand v
hlavni mife elektrostatickjm nébojem, zabrénilo se vzniku
Zkodlivych deformaci 3tdZky a zlepdSila se zpracovatelnost rou-
na na propletacim stroji. Pro zajist&ni produkce pletdrny a
zéroven zkvalitnsni tvorby rouna byla na doporu¥eni VLV
Sumperk zakoupena mykaci souprava Befama CU 311 s rounotvo-
Fifem o 3ifce 3 6CC mm, ke kterému se pfipojilo vpichovaci za-
fizen{ fy Ferer. Tato linka nahradila #dst nevyhovujicich
garnet s rounotvofiZem. Rouno,které se tvof{ touto linkou, se
pouZzivéd v pletérn¥ k vyrob# propletd nebo se pFimo expeduje
jako vpichovand textilie pod cbchodnim nédzvem Netex. Na tomto
zafizeni se zpracovédvé 100 % fibrilovand a konvertorovand
polyvpropylenové stiii,
Vyroba propletd tj. pletae{ stroje Arachne II-Fl se zachovala
beze zm&ny. Beze zmény se téZ zachovala pfiprava vazni osnovy,
déle nénosovédni propletd polyetylenem, jejich Fezdn{ a kalan-
drovéni.
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4. 3. Vyrobn{ linka Makroformace-popis a funkce

Prototypové linka Makroformace je zaPfizeni urfené k vyro-
b& monokomponentniho fibrilovaného vldkenného prameme z poly-
mérni polypropylenové drt¥ typu Mostén 58 412 z CIZ fssp Litvinov.
Polypropylenové drf se vsypévé do vstupni nésypky pneu-
dopravy, odkud se pneumaticky dopravuje do dvou bunkrovych
zésobnikd o obsahu 3,5 m3. Z tichto zésobnikd se pak dédle dop-
3

ravuje k mixeru o obsahu 1 m”, Surovina se potom jiZ v zévis-
losti na odb&ru automaticky doplnuje do 5C 1 nésypek dvou vytla-—
Zovacich strojl.

V lince jsou pouZity dva vytlafovaci stroje VS 63-260,
vyrobky n.p. Chodos Chodov. Tyto stroje polymerni drf tavi a
pfes filtry vytlafuji do bikomponentni formovaci trysky, kde
se vytvaFi kruhovd folie. Filtrace taveniny se zaji3fuje nerezo-
vym sitem. Bikomponentni tryska zaji%fuje rozved taveniny z oboua
véivi samostatn;mi kanaliza®nimi systémy do kruhové St&rbiny
o primEru 45C mm a tloultce 2x0,03 mm. Tavenina se z trysky
vytlafuje sm&rem dold tak, Ze vytvA®i nekonefnou trubiei.

Po naplnéni trubice tlakovym vzduchem vznikne féliovy baldn
¢ priméru 7CC mm. ChPev filtrd a trysky zaji3tuji plodné topné
pésy. Foliovj valén se chladf soub¥injm proudem vzduchu, ktery
se nasévéd z venkovniho prostoru ventilétorem a vytlafuje pfes
rozdélovaci krunovou komoru de vzduchové trysky umist®né pod
tryskou formovaci. MnoZstvi chladiefho vzduchu lze nastavit.
Foliovy valdn se skl4dd uzaviracim zafizenim do dvo jité
ploché fcélie. Uzaviraci zatizeni je soustava t¥i vodou chla-
zenych galet, .misténjch v samoncsném pojizdném rému, Sklédd-
ni folie usnadfuj{ nastavitelnd kiidla, potaZend vlasovou tke-
ninou. Pro navijeni folie za uzavirecim zefizenim slouZ{ samo-

statny stroj regula¥n& nevédzany k lince, jenl se wyuiivd v dobg
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né jezdu linky nebe pPi menipulaci se zbyvajici Cédsti linky.

Pro tFistupfiové dlouZeni félie je linka sloZena ze EtyF
dlouficich stolie, které jsou semostatné strojnf celky. KaZdd
stolice obsahuje sedm galet o priméru 2C0 mm & délce 1 2CC mm.
Povreh galety Jje tvrdé chromovén & prvni dvé palety jsou chla=-
zeny vnit¥nim pritokem vody. Na vystupni galetu druhého aZ
ftvrtého stupné se pFitlaXuje pogumovany vélec zamezujici pro-
kluzu dlouZené fdélie, Pred vstupni galetou prvniho stupné je
umfstdna rozpinact 1ista, kde se fdlie d&l{i na dve pésy Pezénim.
Za ¥tvrtym stupném je umist&na pomocnéd galeta upravajici vyiku
folie pfed vstupem do fibrilétoru. Mezi dloulfefmi stolicemi
Jjéou na nosném rému upevnéna ohfevnd t¥lesa slouZici k vytem-
perovéni folie na teplotu dloufeni. V kaZdém stupni jsou za se-
bou umist¥ny dv® elektricky vyhf{vané desky o velikosti 1 200 x
800 mm s vydutou funk®ni plochou. Prvni z desek je obrécena
nahoru, druhé dold, takZe ohfev fdélie p¥i prichodu je obou-
stranny. Rozdilné rychlosti jednotlivych stolie zplsobuji jedno-
smérné dlouZeni félie v podélném sméru a tim i orientaci mate-
riélu. Dojde tak k vyrazné zmEné mechanickych vlastnosti félie,
zvyBeni podélné pevnosti, snifeni pevnosti v pFf{%ném sméru,

VydlouZend fdlie se déle vede pFes fibrildtor a odtah fib-
rildtoru k uklédacimu stroji. Fibrila®ni zaf{zeni se sklédd ze
t#{ samostatnych strojl, dvou fibrilétordi a odtahového tria od
fibrildtoru, Jeden z fibrildtord je v Z¥innosti a druhy je pfipra-
ven k vymén#, kterou lze provést b&hem provozu. KaZfdy fibrildtor
mé oboustrann® pevnd uloZeny ojehleny vdleec priméru 190 mm & na
vykyvném r,meni ryhovany op&rny vélec, kterym se prochézejicf
félie uvéd{ do zdbéru. Otéfky fibrilétoru jsou vézény na rych-
lost ¥tvrtého stupnd, lze je viak nastavit tak, aby obvodové
rychlost fibrildtoru byla 2-8 x v&t3{ neZ rychlost prochézejic{
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félie. Stejn& tak lze nastavit rychlost odtahu a t{m nap&t{ materid-
lu na fibrilétoru v poméru rychlosti ke Stvrtému stupni dlouZeni 0,8-
1,2. PPi zmdn¥ otdlek Ztvrtého stupnd dlouZeni zlstévaji nastavené
poméry zachovény. Ve fibrildtoru se vydlouZend félie soustavou ojeh=-
leného a op&rného vélce fibriluje na nekone®ny vlékenny pramen, kte-
ry se odtahem fibrildtoru odebird a uklédé uklédacim strojem SK 3

do vozikii. Dva pédsy fibrilované folie 5{fe 250 mm prochézej{ sdru-
Zovacim okem na odtahové kvarteto a déle pfes haSpli do vozfiku,
Rychlest ukladacfho stroje je také vézéna na rychlost &Etvrtého stupnd
dlouZeni. Lezi kvartetem a ha3pli se miZe materidl ZdsteZnd avivovat
stykem se sméenou plsti.VymEnu vozikl je moZno provéd&t ru¥n# nebo
automaticky. / P¥{lcha &. 3 /

4. 4. Oprava fibrilovaného pramene konvertorovénim

Vliékenny pramen se sdruZuje z nékolika vozikl a napinacim ve-
denim se protahuje k upravenému oboustrannému trhacimu konvertoru
fy Seydel, Zde se upravuje do staplové formy a plni se do Zokd.
Fibrilovanj pramen se trhé na vlédkna o délce 80 - 150 mm v jedné
pfedtrhévac{ a dvou trhacich zondch. Pom2r rychlosti vetupniho tria
pPedtrhévaci zbény a prvnfho tria trhac{ zdénmy je konstamtnf 1 : y -
Pom&ry rvcnlosti v obou trhacich zonéch jsou nastavitelné v rozmezi

3t 1.2 ek 1 : 3,9,
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4. 5. Vliastnosti meziproduktd a kone&ného produktu
podle udajh SVOT Liberec

NedlouZené folie : 3{¥ka 950 - 1 100 mm
tlousfka 0,100 - 0,120 mm
félie musi byt hladké, bez skladd,
pecek a podélnyech vrypt

Orientovand félie : Bifka 210 - 230 mm
tloudfxa 0,04 - 0,05 mm
dva pésy folie

Fibrilovany pramen : celkovy titr 145 000 - 155 000 dtex
pramérny jed-
ni¥ny titr 13 - 17 dtex
pevnost 0,00785 - 0,01177 N.dtex™t
Vyrobené monokomponentni, fibrilované a konvertorované polypro-
pylenové stifiZ, kterd je urdena k del3imu zpracovén{ na plo3ny

Utvar mé tyto vlastnosti :

prim&rnd 3iFka fibrily 0,06 - 0,10 mm
prim&rny jedni¥ny titr 13 - 17 dtex
prim&rnd délka vlékna 80 - 10C mm
taZnost 6 - 10 ;

4. 6. Technické parametry a produkece linky

Tabulka &. T :
PFfedepsané nastaveni parametrd na dseku dlouZeni
Potadi | Odtahovd | Stuped Teplota °C Dlouzici
galetové | rychlost | dlouZeni | I.t&leso | II.t&leso| pomEry
stolice s =1
m.min
I. 23,0
T, 122,0 & . 12 %3
— 131,8 1I. 123 123 1,08
I11. : |
Iv. 140,5 » 1% L
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Celkovy dlouZici pomé&r 6,1

Obvodové rychlost fibrildtoru 632,0 m.min ™+
FibrilaZn{ pom&r 4,5

Rychlost odtahu fibrilétoru 147,5 m.min™t
Odtahovaci pomér 1,05

Rychlost kvarteta uklédacfho stroje  146,0 m.min™*
Obvodové rychlost hadple 165,0 m.min™t
Hodinovy vikon max. 130,0 kg.hod-l
Spotfeba suroviny ma 1 t vjrobkd 1 080,C kg

4. 7. Strudny popis a technické parametry linky na
zévod& 03 Dvir Krdlové n.L.

Na zévod& 03 jsou v provozu tfi linky od fy Barmag - NSR,
pro vyrobu pédskd pro n.p. Bytex. Tyto pésky maji zbytkovou sréi-
livost 0,8% . SréZlivost se zkou3f v silikonovém oleji pPi teplo-
t& 132 °C po dobu 10 min,

Roztavend polymérni drf se v tomto pFipad& vytlaZuje for-
movac{ hlavou s plochou St&rbinou. Chlazen{ folie je provédimo
ve vodnf lézni, Folie se ddle vede pfes Ziletky, pomoci kte-
rych se FeZe na pésky. Odtud se vede k prvni stoliei s tfe-

mi galetami. 0d t&chto galet je vedena horkovzduSnou komorou
na dal#i stolici se sedmi galetami. Mezi témito stolicemi do-
chézi k dlouZeni. Mezi prvni a druhou galetou druhé stolice
doehdzi k fibrilovdni pfistavenym fibriladnim za¥izenim.
Posledni t#i védlce druhé stolice jsou ohPivény cirkulujfcim
ohf{vanym olejem. Vyh¥dté pédsky jsou vedeny k dal®{ stolieci

8 tFfemi galetemi, z nichZ prostfedni je chlazena vodou., Tato
stolice mé men3{ odtahovou rvechlost neZX byla rychlost druhé
stolice. Zde dochézi k vysrdZen{ péskd., Fibrilované vysrédZe-
né pésky jsou déle navinovény na kovové dutinky a expedovény.
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odtahovd rychloet I. satolice 98 m.min™t
odtahovd rychlost II. stolice 147 m.min~t
odtahové rychlost III. stolice 136,5 m.min~t
délka tunelu horkovzdudné komory 2 500 mm
teplota vzduchu v horkovzdufiné komofe 214 %
teplota tf{ poslednich galet druhé stolice 165 %
vzddlenost druhé a tPfetf stolice 1 200 mm
dlou%ici pomér 15

stupenl fibrilace 1,5

fixa®ni pomér Tal 8
tlousdtka pédsku 0,067 mm
pevnost 0,036 N.dtex -
taZnost b %
efektivnl vikon stroje 117  kg.hod™:

Obrdzek &. 1:
Schema dlouffci a sréZeci &4sti vyrobnf linky.

1. I galetovéd stolice

2. Horkovzdu¥nd komora

3. Védlec fibrildtoru

4. 1I galetovéd stolice

5. TFi galety vyhiPivané ole jem
6. I1I galetovéd stolice

7. Vodou chlazend galeta
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5. SHRNUTE POZNATKU zE suEsovAnf rnEwfcu ThenskfcHd kcupeLf
A POLYPROTYLENOVE STRIZE. NAvRiY nAurapy zefvaJsfct Chstf
VIROSY

5. 1. Nédhrada ln¥nokoudelovjch materidld maximédlnim podilem
vldken ze Stépenjch folif ve smési s polypropylenovou
stifiZ{

Pivodni ndzor ¥ n.p. Juta byl, Ze bude vhodné misit do lné&-
nokoudelového materidlu polypropylenovou st¥iZ. Pfed imstalaci
linky Makroformace v zévod® 08 Turmov byly provedeny zkoudky
ve VOLV Sumperk na zaffzen{ typu Befama CU 311 s misenim poly-
propylenové stfife s ln¥nou tiremskou koudelf. Misfeci{ pomér byl
10 % polypropylenové stPfiZ%e na celkovou hmotnost rouna. Na pro-
voze se nepodaPilo oviem dodriet pomdr miseni., Stalo se, Ze nestej-
nom&érnoeti v promiseni materidld v propletu zapF{¥inily vysoké
sréfeni v t¥ch mistech, kde bylo vice neZ 10% polypropylenové
stfiZe. Nakonec se ukfizalo, Ze neni vhodné misit tak nesourodé
materidly, jako jsou ln&né tirenskd koudel a polypropylenovéd
stfi%. Proto se od tohoto zplisobu upustilo a u druhd Araba a Ara-
na se provedla zémina lninfch tirenskych koudel{ 100% polypropy-
lenovym materidlem.

Tabulka &. B :
PoZadované parametry polypropylenovych propletd podle THN

n. p. Juta.

Arana Araba
délent 321371z 1:1/1:1
vazba fetizek/sukno | Petizek/sukno
pfesazens
polet Fédkl na 10 em 55 - 60 55 - 60
plo¥né hmotnost 3.m'2 254 3c0
fife v cm 15C + 2% 150 + 2%
hmotnost b&#ného metru g.m - | 380 * 10% 450 * 108
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Zéroven byla zavedena vyroba vpichovanych textilii ze 100 %
polypropylenové stiiie.

Tabulka &, 9 :

PoZadované parametry polypropylenovych vpichovanyeh textilid
podle THN n.p. Juta.

Arabeva Netex

minimélni 3ife v em 160 220
ploZné hmotnost v g.m™2| 300 200 300 350 500
odchylka hmotnosti + % 10 10
tlousfka v mm od 2.3 3 4 4,5 6

do 3 3,5 4:5 35 i i
minim.pevnost podélné& 500 40 60 8C 220
v N pF{Zns 400 80 150 180 3co
maximdlni taZ- podéln# 100 90
nost v % pFi&ng 100 80
prodysnost mom®.s"! od | 0,28 1,2 0,8 0,6 0,5

do -- 2 1,15 1,13 1

propustnost plochou
1 cm® pFfi dhp = 1 cm od| == o,1 0,08 0,06 0,04
em3, 871 do 0,2 0,12 0,1 0,08

U propletu Aralep probihaj{ zkousky ve spolupréci s VOLV a
sv0T, jenZ majf{ za kol odstranit sréflivost v prdbshu apreta-

ce asfaltem,

5. 2. Ndvrhy na TeSeni dald{ho postupu zdm¥ny v n,p. Juta
ve spoluprdci SVOT a V0LV

Jak jiZ bylo uvedeno, stéZejnim vyrobnim programem je pro-
plet Aralep, sloufici pro vyrobu izola®ni lepenky Aralepbit,
tvofiel 70% celkové vyroby. Dosud se vyrdb{ ze ln¥mokoudelovych
materidld a préavé zde jesou uZitné vlastnosti velmi Hpatné.
Zéroven se poulivé pro vyrobu izola¥nich lepenek Slebit skle-
nénd tkanina, kterd téZ nevyhovuje pro svou malou tepelmou
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roztaZnost. Na zdklad® toho za®al n.p. Juta ve spoluprédci s

SVOT Liberec vyvijet technologii, jenZ nahradi sklenénou tka-

ninu polypropylenovym propletem Arachne-Optimix a 8 vOLV Sumperk

néhradu za ln&nokoudelovy proplet Aralep propletem polypropyle-

novym technologii{ Arachne. U obou polypropylenovyech propletd

byly jiZ provedeny laboratorni zkou®ky. V obou pPipadech se
doséhlo vyZZich uZitnjch vlastnost{,

Tabulka #. 10 :

SloZeni obou zkouSenych propletd.

Arachne-Optimix POP-Aralep
fibrilované stfiZ ¢ 100 50
Istrona 3,9dtex/60mm % -— 25
Istrona 17 dtex/90mm % - 25
vazné osnova 100%PADh-133dtex 100%PADh-133dtex
vloZend os=nova fibrilovany 1C0% ——

POPpések 2440dtex
névod osnov 2323

vaznéd/vloZend ——

vazba trikot Fetizek
Fédky na 10 cm 75 40
8{¥e propletu v mm 1 150 1 220
otéfky propletaciho
stroje n.min, 950 750

Proplet Arachne-Optimix byl pPfed nénosovénim asfaltem kalan-

drovén na kalandru s vyhf{vanym rastrovanym vdlcem o teplot?

180°C. Rychlost kalandru byla 8 m.min~t, Tlousfka propletu pfed
kalandrovénim byls 1,5 mm, po kalandrovén{ 0,8 mm. S{Fe prople-
tu po kalandrovéni byla 1 100 mm. Nénosovéni propletu asfaltem
bylo odzkouSemo v n.p. Dehtochema v B&lé p.B. PFi Nénosovén{
nedoZlo k zédvaddm z titulu nosného propletu, BliZi¥{ vyaledky
o ov&fovacich zkoudkdch dosud nebyly pracovaiky SVOT zvete jné-
ny.

Proplet PCP - Aralep byl pPed nénosovénim naveden do ter-



o
mofixa¥ni komory Artos. Komora byla vyhPdta na teplotu 143 + 2 c

1 po dobu 6,5 min.

a materi#l prochézel rychlosti 11-12 m.min~
Po fixeci oylo zjiSt&no, Ze se po ¥{Fce vysrdiel o 13-14 % tj.
na 1 C60 mm a po délce o 1,5 %. Tepeln¥ vysrdieny vzorek byl zkou-
en v z&vod& n.p. Lehtochema, kde doZlo p¥i impregnaci asfaltem
k jeho vysrdieni je3t& o maximdln& 4C mm.
U tchoto propletu byly proéedeny dvé zkoudky s pouZitim
lézné& &€.2 a 1éznd &.1 a 2.
SloZeni 1lézn& . 1 :
Ziaty asfalt
teplota sniZena z 210 % na 160 %
SloZenf l4zn& &, 2 :

oxidovany asfalt AO-SI B5/26
mikroazbest 650
teplota 14zn& 130 °C

Rychlost u obou apretaci byla § m.min~t

Tabulka . 11 :
Laboratorni hodnoceni izola&nfiho pésu Aralep-PCP

ON593685 POP - ARALEP
S —— 1“.& 5.2 1‘-‘ f 501
ldz &.2
plosné hmotnost pésu g.m 2 4 300 4 234 4 503
obsah Zivice g.m 2 325 | 3204 | 3870
obsah plniva a posypu 3.!'2 -— T56 393
| 40 19,1 9,8
triné v podélném sméru kN.m_ - e 1 -
zat{Zen{ v pF{¥ném sméru kN.m 4 6 -
ohebnost- 4 °C,primsr 50 mm 592 trhe|vyhovuje |vyhovuje
in
Btélogt za tepla pfi teplo-
t& 70°C po dobu 2 hedin -—- vyhovuje |vyhovuje
nasékavost vodou za 24 hod. % 2 9,6 0,24

Z tohoto plyne,Ze vyhovuje zkoulka ¥.2 s apretac{ léznf %, 1 a 2 .
Zavedeni obou propletd je zévislé je3tZ na praktickém ovéPeni v

montéZni praxi.
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6. z20DNGCEN DosavaDnf zAmENY A PoROVNANE Z HLEDISKA
SUROVINOVE NAROGNOSTI, VEKONNOSTNfCH PARAMETRY A
viasTNvosT! TExTILIf

Na zdklad® vyrobni jednotky Mekroformace, vyvinuté svir
Liberec a instalované v n.p. Juta zdvod 08 Turnov, nastala
moZnost zémEny vyroby v tomto zévodZ. Ukdzalo se, Ze zde je
reélné cesta, jak odstranit z dosavadnich vyrobkd negatiwvni
vlivy. Jedné se pfedeviim o snadné podléhéni hnit{ vyrobkd.
Déle se zna®né& sniZila pradnost provozd, zlepiila se stabili-
zace pracovnich sil a zlep8ilo se celkov& pracovni prostiedi.
Zavedenim polypropylenové suroviny znan¥& rozdifilo dosavadni
uplatn&n{ vyrobkl proti p¥edchozimu stavu. Zavedenim novych
vyrobkd se roz3ifilo uplatn¥ni polypropylenového materidlu v no-
vych primyslovych odv&tvich. Pro lep3{ pochopeni vysledného
efektu této zémiEny, jenZi plyne jiZ z pFedchozi ZAsti, jsem pro-

vedl stru®né ekonomické zhodnoceni dosavadni zémé&ny.

Vypotet ceny ln¥nokoudelového materidélu v SVC.kg_l rouna v
zévialosti na jeho sloZeni :

Rouno mé pro vSechny druhy propletd stejné sloZeni a hmotmost.

Jakostni #islo SloZen{ Spotfeba cena mate- vysledné
1n&né koudele ve v kg ridlu v cena v
SVC.kg™t SVC.kg™}

LTK &. tex 250 vee 44 o 0'1396 - 5,30 e 0,7399
LTK &} tex 330 ... 50 .. 0,1587 .. 5,10 ... 0,809
LTK Ej tex 500 ... 6 .. 0,0190 .. 4,30 eee Cc,0817

Celkem 1,631¢

Vit&Znost vyiroby zpracovévajici lndné tirenské koudele je
asi 80,%%.

Vypodet cemy polypropylenového materidlu v SVC.kg ' rouna v
zdvislosti na jeho sloZeni:
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SloZeni a hmotnost rouna zévisi na druhu propletu.
Proplet Araba

Druh stifiZe Slofen{ Spotfeba Cena mate- Vyslednd
v e v kg ridlu v cena v

svc.kg™l  sve.kg™t
fibrilovand st¥i%. 50 .. 0,1717 .. 20,00 ... 3,434
Istrona 17dtex/S0mm .50 .. 00,1717 .. 18,20 ... 3,125

Celkem 6,559

Proplet Arana

Druh st¥iie SloZeni Spotfeba Cena mate- Vysledné
v % v kg ridlu v cena v

svC.kg”l  SvC.kg™!
fibrilovend stf{f . 50 .. C,1224 .. 20,00 ... 2,448
Istrona3,9dtex/60mm. 25 .. 0,0613 .. 18,60 ... 1,140
Istrona 17dtex/90mm. 25 .. C,0613 .. 18,20 ... 1,116

Celkem 4,704

Vyt&Znost vyroby zpracovévajici polypropylenové stfiZe je
asi 96 %.

Vypolty zpracovény podle spotfebnich norem n.p. Juta.

Provedu-li porovnéni ln#nokoudelovych vyrobkd s vyrobky po-
lypropylenovymi, dochézim ke zjiitdni, Ze polypropylenové
rounc i pPes nii3{ hmotnosti vykazuje vyZ3{ S'c.kg-l. Toto
arovnéni{ neni dosti objektivni, nebof se cenovd srovnévaji
vyrobky & rozd{lnymi ufitnfmi vlastnostmi. Vyrobky z lmEnjech
koudel{ se uplatnily pouze jako tepelnd a zvukovd izolace ve
stavebnictvi. Vyrobky z polypropylenovych materifld, s da-
leko vyS8{mi ufitnymi vlastnostmi, na3li uplatndnf i v ji-
nych odv&tvich nérodnfho hospodéfstvi, Jednd se o pouZiti
polypropylenovjch propletd jako pddnich filtrd, pro zpevho-
véni néspll a pfehradnich hrdz{. Tyto vlastnosti jsou dény
charakteristickjm tvarem fibrilované stifife o jedniZném tit-
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ru 1¢ - 20 dtex, 3{¥ce fibrily 0,006 - 0,012 mm a délce vlé-
ken 80 - 1C0 mm, Jednotlivé vlékna nejsou rovnob&Ziné, ale maji
charakter potrhané mifiiky sloZené z kosodélniki. Dosud ZAdné
vlékno v textilnim primyslu nemé podobny charakter, Vldkno

mé ostré hrany na svém *ty¥bokém prifezu a je zakonZené héZky
nebo vidlifkami.

Obrézek &, 2 :

Vzhled fibrilované stiile,

LW v

Z t&chto vléken se vytvoP{ rouno s vysokymi filtraZnimi schop-
nostmi a s vysokou propustnosti pro vodu a vzduch. Na ostrjech
hrandch se zachycuji ¥dstice lépe a snéze nei na vldknech s ku-
latym prifezem, Tato vlastnost ur&ila zplsob pouZit{ t¥#chto
vldken pro proplety uréené pro plidni filtry. Toto vldkno je
pom&rné tvrdé, o veliké neste jnom&rnosti titru, coZ je na zé-
vadu pfi zpracovévéni na starych garmetdch s ohledem na pota-
hy vélet, pFi pFipravé rouna a p¥i vyrob& propletu Arabeva,
Proplet Arabeva se z tohoto divodu vyréb¥l s t¥emi druhy mi-
seni:pro nejvy351{ kvalitu se pouZivalo miseni 50 % stiile
Istrona VL 3,9 dtex/60 mm a 50% st¥ife Istroma KB 17 dtex/90 mm,
déle se provAd&lo misen{ 75% fibrilovamé stFile a 12,5% stiiZe
Istrona VL 3,9 dtex/60 mm a 12,5% stfife Istroma KB 17 dtex/

90 mm & pro proplet urfeny pro ménosovéni se pouffvala jiZ
pouze 100% fibrilovend stfiZ. V soulasné dob¥ se vyrdbi prop-
let Arabeva s prostfednim misenim, tj. 75¢ fibrilované st¥iZe

a 12,5/12,5 % st¥ii{ Istrona. StfiX Istrona mé& kulaty prifes
vlékna, hladky nezkadefeny povrch a poufivé se pro zlepSend
vlastnosti roun z fibrilované stfiZe. 100% fibrilovand stPiZ
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se s vjhodou uplatnila pro vyrobu vpichované netkeamé textilie
Netex.

Jak jiZ bylo uvedenmo vyuZilo se pro zpracovémi polypro-
Pylencové stifiZe upravené dosavadni strojn{ za¥{zeni pro zpra-
covdn{ 1n&né tirenské koudele - ¥echradlo AB 5B, garnety AC 8
s rounotvofi¥em atd. Na t&chto strojich se nedosdhlo zvySeni
produkce, ale doflo k zlepSeni pracovniho prostfedi v okol{ té&ch-
to pracovisi. Produkce Zechradla dosahuje, jak pro ln¥nou ti-
renskou koudel, tak i pro polypropylenovou stfiZ, asi 298 kg.noﬂ}
Vyrobn{ produkce gearnety 5{fe 1 8CC mm pro ln&ncu koudel je
pFi t&chto parametrech vjroby:

rychlost odvédSciho pésu m.min™k / Vg / .ese. 2,500

prim&rné hmotnost rouna kg.u‘z /Wy /[ eeee. 0,274
koeficient vyt&Znosti /Ky /  eee.s 0,805
gite rouna m / 8,/  seess 1,750

1

Produkce v m.hod” R X

Py = Vog X 60 X k, = 2,50C x 60 x 0,805 = 120,750 mehod™ "
Produkce v kg.hod™ / Peg y

Py, = Pg X Bp x mp = 120,750 x 1,750 x 0,274 = 57,900 kg.hod ™}
PPi zpracovéni polypropylenové stfiZe je odvddéci rychlest podsta-
t% mend{ neZ pfi zpracovdni ln¥njch koudeli. Jelikoi je mErné
hmotnoat polypropylenu niZis1, uylo nutno zvy8it po¥et pPekladd
pavudiny, aby se zvét&ila hmotnost rouna. Proto je napf. vyrobni
kapacita garnety s rounovacim za¥fzenim o 51Ffi 1 8CO mm pro

proplet POP-Arana takovéto:

rychlost odvéd¥efho pésu m.min™> /¥ oa/ eesss 1,100
hmotnost rouna kg.m~2 /m, / esses 0 245
koeficient vyt&Znosti /e, / eeses 0,960
i¥e rouna m /8, / eeces 1,750
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Produkce v m.hod™t e = /

P = v, X 60xk, = 1,100 x 60 x 0,9 = 63,4 m.hod™"
Frodukce v kg.hod™t 7 Wi ?

-1
Py = Py X 8, x m_ = 63,4 X 1,750 x 0,245 = 27,2 kg.hod

Produkce zévisi ma hmotnosti rouna p¥islufného propletu a po-
hybuje se od 27,2 do 34,7 kg.hod™ T,

Z tohoto rozboru vyplyvé, Ze prostd adaptace pivodniho
strojniho zafizeni pro polypropylenovou stfiZ nen{ vhodn4.
Proto je tfeba pofftat do budoucna s movym streojnim vybave-
nim pro tvorbu rouna, vhodndj&im pro zpracovéni fibrilovanmé
polypropylenové stiiZe.

Vyrobni produkce ma prpletacich strojich Arachme II se nezm&-

nila:

po?.‘et fédkl'l na 10 cm / ko / csenn 60
otdfky stroje - proplet Arama / n / .. T00 n.lin-l
- proplet Araba / n,/ .. 600 n.min~t

koeficient vyuZitelnosti / k, / ..... 0,75
Frodukce u propletu Arana v l.hod-l / P. /

n x 60 x kv T00 x 60 X 0’75 =1
= = 52,5 m.hod

P xlo 60 x 10

Produkce u propletu Araba v m.hod™* ! Byl

h, x 6C x k 600 x 60 x C,75 P
I A = 45 m.hod ™

¥Fx ip 60 x 10
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7. ROZBOR NAVRHU TECHNOLCGIE VYROBY FROPLETU ARACHNE-OPTIMIX

7. 1. Nédvrh technologického postupu vyroby propletu Arachne-

Optimix

Na zéklad® provedengch zkouSek SVOT a n.p. Juta je pFedpok-
l4dany technologicky postup vyroby propletu Arachne-Optimix nd-
sledujici :

1. Vjroba fibrilovaného pramene na lince Makroformace

2. Konvertorovéni fibrilovaného pramene

3., Vyroba rouna na garnetéch se zpeviiovacimi vyhf{vangmi

vdlci

4, P¥iprava osnovy

5. Propléténi polypropylenového rouna

6. SrdZeni a tepelnd fixace na kalandrech

Ze schematického pFfehledu technologického postupu je patrné,
Ze se zachovaji parametry vyroby fibrilovaného pramene a jeho kon=-
vertorovéni, JelikoZ je proplet Arachne-QOptimix Siroky 1 150 mm,
je tfeba z tohoto diveodu pPipravit rounc Sireké, pro dva prople-
ty vedle sebe, 2 340 mm pro propletaci stroj s pracovn{ 5{¥{

2 500 mm, nebo 1 200‘nﬁ pro propletaci stroj s pracovni 5{f{

1 80C mm. Zpevhovéni rouna je provédéno teflonovanymi elektricky
vyhfivanymi vélci. Teflonovén{ vélcd zabrafuje lepeni polypropy-
lenového rouna na jejich povrchu. SouZasné garnety je tfeba z to-
hoto dftvodu vybavit dvéma 2 500 mm nebo 1 300 mm 3irokymi teflo-
novanymi védlei u kaZ%dého 3tdfkovacihe zaeffzeni rounovacfho stroje,

Technologie Arachne-Optimix pfedpoklddd rozii¥en{ pouZitych
propletacich strojd o civeZnice slouZfci k tvorbZ vloZené osnovy.
Propletac{ stroje Arachne II je nutno upravit pro technologii Op-

timix, instaloval by se rozvédic{ h¥eben pro vkl4d4n{ osmovy, déle



upravilo d&leni pracovanich jehel a kladeciho zafizeni. Tepelnd

fixaece a sréieni si vyiZddd instalaci fixafnich kalandrd.

7. 2. Vypo¥et nutného upraveného strojniho zafizeni a
materidlového navy¥eni pro zavedeni této techno-

10819.

VypoZet vyuZitelného rofnfiho fondu pracovni doby F.r sgarnet

s rounovacim zaffzenfm pfi dvousm&Enném provozu :

pofet pracovnich dnd &a.r — 250 ¢
polet smé&n S/ e 2

nomindlni ro¥ni fond vyrobniho ¥asu/ ¥ VAR

R dp xh, x 8 =250 x 8,25 x 2 = 4 125 hodin

asové ztrédty v % :

absence a ostatni nepfitomnost s 6,7
opravy a poruchy —_— 9,0
tydenni XiZtdn{ - 10,0
celkem e 25,7

Sasové ztrédty v hodinédch celkem /Zh/ sos 1060
vyuZitelny rofni fond pracovni doby :

Fef = Fn - Zh = 4125 - 1 060 = 3 065 hodin

VypoZet vyuZitelného roZnfho fondu pracovni doby F.¢ prople-
tacich stroji p#i dvousmnném provozu :

nominélni ro¥ni fond vyrobnfho &asu Pn = 4 125 hodin

%asové ztirdty v & :

absence a ostatni nepfitomnost ese 5,92
opravy a poruchy il 4,38
tydenni &i¥té&n{ sne 7,28
celkem cee 17,58 ’

Zasové ztrdty v hodinéeh celkem / 2, / ... 725
vyufitelny roZni fond pracovni doby :
SRS g R 125 - 725 = 3 400 hodin
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Predpoklédany vyuZitelny ro®ni fond pracovni doby fixa&niho
kalandru p¥i dvousm®nném provozu &in{ 3 400 hodin.
Predpoklddand ro¥ni produkce L. je 2 300 COO m / plédn 1981 /
o 3ifi propletu 1 15C mm.

Nutny po&et upravenyjch propletacich stroji :

K dispozieci je 5 kusd strojdi o pracovni 5{¥i 2 5CC mm-dva pro-
plety vedle sebe.

pofet PAdkd na 10 cm & cens -
Otééky’ S‘t.roje / n / TE 950 n.miﬂ
koeficient vyuZitelnmosti / kg / i 0,75

=1

Vyrobni produkce jednoho propletaciho stroje o pracovni 5{fi
2 500 mm / ng /

n x 60 x kv =2 950 x 60 x 0,75 x 2

= - = 114 m.hod™t
¥ x 10 ™ =z 1D

Pmﬁ

Vyrobni produkce jednoho propletaciho stroje P.x Pro vyuZitelny
roéni fond pracovni doby Fef H

P = Fop X Py = 3 400 x 114 = 387 600 m.rok™t
Vyrobni produkce p&ti propletacich strojd P, za rok :
P, = Py X 5 =387 600 x 5 = 1 938 000 m.rok
Zbyvajici #ést vyroby Zv 3

2, = F,, - F, =2 30000C -1 938 000 = 362 000 m

P
se bude provéddZt na propletacich strojich o pracovni 3{¥i 1 80C mm.
Vyrobni produkece jednoho propletaciho stroje o pracovni 3{¥i

1 800 mm / 4

nx60xk, 950x60x0C,75
*x 10 75 x 10

Pou =

= 57 m.hod™*

Vjyrobni produkece jednoho propletacino stroje Pru pro vyuZfitelny
ro¥ni fond pracovni doby For ¢

= & = -1
Pru & MR Fop =57 x 3 400 = 193 800 m.rok



PotPebny po¥et propletacich stroji s pracovni %#i¥{ 1 800 mm /su/ :
Z 362 oco .

Su = = = 1.8 =2
Po 193 800

Pot¥ebny pofet propletacich stroji na zavedeni technologie Arachne
-Optimix : 5 kusd sene pracovni Sife 2 500 mm
2 kusy seee pracovni &ife 1 800 mm

Nutny pofet upravenych garnet 8 rounovacim zaf{zenim :

K dispozieci jesou 4 kusy garnet s rounovacim za¥{zenim o pra-
covni 8ifi 2 500 mm - dva proplety vedle sebe

rychlost odvddéciho pésu m.min~t / Voa / 1,80
koeficient vyt&Znosti /R, ¥ c,9
Vjrobni produkce jedné garnety s rounovacim zaf{zenim o pra-
covnf ¥{Fi 2 500 mm v m.hod™} / Py / :

-1
Pox = Vog X 60 x k, =1,80 x 60 x C,96 = 103,68 m.hod

Virobni produkce jedné garnety s rounovacim zafizenim o pra-
covni 31{fi 2 500 mm pro vyuZitelny roZni fond pracovni doby Pef
/ P/ :

Pog = By x Fp = 103,68 x 3 065 = 317 779,2 m.rok v dvojnésob-
né 5{Fi

Metry plénované pro p&t propletacich 3irokych stirojd o pracovni
BE{Fi 2 500 mm je nutno navy3it o 4% z ddvodu ztrét vlivem dop-
ravy, napojovédnim atd, Z tchoto divodu je upravend produkce .
2 015 520 m.

Vyrobni produkce Ztyfeeh garnet s rounovacim zaff{zenim o pra-
covni 83{fi 2 500 mm za rok Pc a dva proplety vedle sebe je :

P, =P xx4x2=317T779,2x4x2=2542234n

Z tohoto plyne Ze ZtyFi Biroké garnety zajisti v§robu rouna
plénovanou pro p&t 3irokjeh propletacich strojd.
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Pro zajist&ni zbgvajici produkce 362 CCO m pro propletact stroje
s pracovni 51#{ 1 800 mm je potieba garnet s rounovacim zaffze-

nim o pracovni &{#i 1 800 mm :

Z divodd ztrét je tfeba produkeci 362 000 m navysit o 4 %, potom

&in{ potfebnd produkce 376 480 m - Zv'

rychlost odvédZciho pésu m.mint ¥y f saw gl
koeficient vjt&¥nosti IR # see 19596

Virobni produkce jedné garnety s rounovacim za¥{zenim o pra-
covni 5{Fi 1 800 mm / P / :

-1
Ppu = Voa * 60 x k, = 1,10 x 60 x 0,96 = 63,4 m.hod

Vyrobni produkce jedné garnety s rouncvacim zaf{zenim o pra-
covni #{¥i 1 80C mm pro vyuZitelny ro&ni fond pracovni doby

Yt s 7

P, = Fep X Py = 3065x63,4=194321m

b
potfebny pofet dzkych garmet Su :
376 480
Su = . =1,9*2
- A5 194 321

Pro zavedeni technologie Arachne-Cptimix je pot¥eba garnet s
rounovacim zafizenim : pracovni 3{ife 2 5C0 mm 4 kusy
pracovni S{fe 1 8CO mm 2 kusy

Vypofet pfedpoklédaného po¥tu fixa¥nich kalandrd :
rychleost kalandru m.min™t ! uf s 8

pPedpoklédany vyuZitelny ro¥ni fond pracovni doby provozu
kalandru pfi dvousménném provozu Faf je 3 400 hodin

Ro#ni produkce kalandru / Vil

Pc=vkx60xFef=816013400=1632000n|.

P 2 300 000
Potfebny pofet kalandrd Su = FEE S mmmmmm————— = 1,4 2 2
1 632 000

Pro zavedeni technologie Arachne-Optimix je potPfeba dvou kusd
kalandrd,
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Vypo¥et spot¥eby fibrilovaného PCF - pdsku 2 440 dtex :

ife propletu v m / Bp / o 1415
roni{ produkce v m / Prp / «.« 2 300 OCO
po¥et péskd na 1 m L vis A0
Jjemnost v dtex «se 2 440

spotfeba fibrilovaného PCP - pdsku / pr ’
EE Xpx2 44 x Prp . 1,15 x 150 x 2 440 x 2

300 000

P =
p 10 000 10 000

= 96 8C7 OCO g = 96 807 kg

Na zavedeni technologie Arachne-Optimix je tifeba po¥ftat asi

8 96 900 kg fibrilovaného PCP-pfisku 2 440 dtex.

7. 3. Cdhad ndkladd na zavedeni technologie

Arachne - Optimix

Investi®ni nédklady :
teflonové elektricky vyh#ivané védlce ;
pracovni #ife 2 500 mm - 4 pdry po 300 000 K&s& ... 1

20C 0CO K&s

pracovn{ 5i{fe 1 300 mm - 2 péry po 270 000 K¥s ... 54C 0OC KZs

civedfnice pro vkléddanou osnovu :

pro 345 nitf - 5 kusid po 50 00C K&s «ss 25C 000 KZs
pro 173 nit{ - 2 kusy po 30 000 KZs S 60 000 K&s
dprava stdvajiefch propletacich strojd :

pracovni fife 2 500 mm - 5 kusd po 8 000 K&s ... 4C 0CC Kts
pracovni 5{fe 1 8CC mm -~ 2 kusy po 5 000 K&s ,.. 10 00C KZs
kalandry s vyhf{vanymi véleci :

pracovni 8ife 1 300 mm - 2 kusy po 30C 000 K&s ... 600 COO KZs
Celkem ess 2 TCO OCO !él
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Materidlové ndklady :
fibrilovany PCP - pések 2 44C dtex :

mnoZstvi v kg SVC K¥s.kg t
g6 9CcC - 22 . 2 131 8CC K&s
Provozni ndklady :
fixaéni kalandry :
potet & n 2 kusy
provozni doba ... 3 4CC hodin za rok
cena za kih o 0,41 Kis.kwn™t
spotfeba kWwh vee 1C kW za hodinu

oot 27 B8C K&s
teflonové védlce s pracovni 31iFf{i 2 5C0O mm :

pofet vélch - 8 kusi
provozni doba ... 3 065 hodin za rok
cena za kWh e C,41 K&s.kWh™1
spotieba kith ol 2,5 kW za hodinu

b 25 133 K&s
teflonové vélce s pracovni 31F1{ 1 300 mm :
polet védleld e 4 kusy
provozni doba i 3 065 hodin za rok
cena za kih o C,41 K&s.kwh™t
spotifeba kiWh e 2 kW za hodinu

asa 10 053 Kés
Celkem s 63 066 K&s
Stavebni ndklady : 30C OCC K&s
PFibliZné néklady na zavedeni technologie
Arachne - Cptimix - Jjednordzové 3 0CC COO K&s

- trvalé 2 194 866 K&s

Pro obsluhu dvou kalandrd je t¥eba pofitat pFfi dvou sménéeh

se ftyfmi dEln{ky navic proti souasnému stevu. Z tohoto ddivo-

du je tfeba po¥itat & navyXenim hrubé vjroby na kafdého dZlni-

ka o 224 745 K&s roné& pro zachovédni souasného stavu produktivity.
Celkem za &tyFi d&lniky a rok “os 898 98C K&s
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8. ROZBOR NAVRHU TECHNOLOGIE V¥RCBY PROFLETU POP-ARALEP

8. 1. Névrh technologického postupu vyroby propletu
PCP-Aralep

Na zéklad® provedengch zkousek VOLV a n.p. Juta je pPed-
poklédany technologicky postup vyroby propletu PCP - Aralep néd-
sledujici :

1. Vyroba fibrilovaného pramene na lince Makroformace

2. Konvertorovéni fibrilovaného pramene

3. Vyroba rouna na garnetdch s jehlovacim zafizenim

4. Piiprava osnovy

5. Propléténi polypropylenového rouna

6. SrédZen{ a tepelnd fixece v termofixadni komofe

Ze schematického piehledu technologického postupu vyply-
vd, Ze parametry vyroby fibrilovaného pramene a jeho konverto=-
rovéni zlstanou zachovény. JelikoZ je proplet POP-Aralep ¥iro-
ky 1 220 mm je tfeba z tohoto divodu pfipravit rouno Xiroké
2 500 mm, dva pruhy propletu vedle sebe, pro propletaci stroj
s pracovni 35{#{ 2 500 mm, PouZijeme-li propletaci stroj s pra-
covni 5{#{ 1 800 mm, je nutno pfipravit rouno Hiroké 1 800 mm.
Zbyvajici{ odF{iznuty kraj propletu je vyuZivén k vyrob® izola®-
nich pést. PFi pouZitf strojd s pracovni 5{¥{ 2 500 mm je nut=-
no na garnetéich vymé&nit jehlovaci zaffzeni Rolis #iroké 2 COO mm
za 2 60C mm,

Déle bude nutné zvysit pofet snovanych niti pro zv&tSend
pracovn{ ¥{fe. Propletac{ stroj lze pouZit beze zm¥ny. Pro za-
Jist¥ni vysrdieni polypropylenového propletu je tPeba instalo-

vat termofixadni komoru.
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8. 2. Vypofet nutného upraveného strojnfho zaiffzeni a

materidlové navyfeni pro zavedeni této techmologie

VyuZitelny ro¥ni fond pracovni doby Fef garnet s rounovaci{m za-
Fizenim pPi dvousménném provozu je 3 065 hodin.

VyuZitelny ro¥n{ fond pracovn{ doby F o propletacich strojii

pii dvousménném provozu je 3 4CO hodin.

Vypofty jsou v kapitole 7.2.

Pfedpoklédany vyuZitelny ro%ni fond pracovni doby Fop fixa®ni
komory p¥i dvousm&nném provozu je 3 490 hodin.

Predpoklédand ro¥ni produkce P 2 300 000 m /plén 1981/ o
8{Fi propletu 1 150 mm.

rp J°

Nutny pofet upravenych propletacich strojd :
K dispoziei je 5 kusi stroji o pracovni 5{¥i 2 500mm - dva pro-
plety vedle sebe.

pofet Fddkd na 10 cm S B/ P 40
oté¥ky stroje L m S eee TS50 m.min~t
koeficient vyuZitelnosti / k / oo 0,75

Vyrobni produkce jednoho propletaciho stroje Ppy © pracovai 5{-

i 2 500 mm

. nx60xk, x2 750 x 60 x 0,75 x 2 - 1
B = -- = 168 .hod
m3 * x 10 40 x 10 i~

Vyrobni produkce jednoho propletacfho stroje P.x Pro vyulitelny
rofni fond pracovni doby ref :

Pos = Fop X Byy = 3 400 x 168,75 = 573 750 m.rok

Potfebny polfet propletacich stroji Su o pracovni 3{Fi 2 500 mm :
Prp 2 300 000

- = 4,01 &£ 5
Pos 573 750

Su =

Souasny pofet propletacich strojd o pracovn{ 5{fi 2 500 mm sta-
1 pokryt poladayky vyraoby.
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Nutny pofet upravenych garnet s rounovacim zaF{zenim :
K dispoziei jsou ¥tyFi garmety s rounovacim zaPi{zenim o pra-
covni ¥{Fi 2 500 mm - dva proplety vedle sebe :

rychlost odvéd&cfiho pésu m.min~t / Voa / .es 1,80
koeficient vyt&Znosti /Ry 7 aea 0,9

Vyrobni produkce jedné garnety s rounovacim zaf{zenim Pos ©
pracovni 5{Fi 2 500 mm :

P x 60 x k, = 1,80 x 60 x 0,9 = 103,68 m.hod™"

ms - Vod
Vyrobni produkce jedné garnety s rounovacim zaf{zenim Pr! o
pracovni 5iFi 2 5C0 mm pro vyuZitelny roZni fond pracovni do-
by Fef :

L

Py = Foo X By = 3065 x103,68 = 317 779,2 m.rok
dvojité 31Fi

RoZni{ plénovanou produkei Prp 2 300 000 m nutno navysit o 4 %
z ddvodu ztrét vlivem dopravy, napojovéni rouna atd. Z tohoto

ddvodu je upravend produkce Prpu 2 392 0CO m.

Potfebny pofet garnet s rounovacim zaFizenim Su o pracovni
§{¥i 2 500 mm.
2 392 0oCC

Su = R . = 3'76 L 4
Pr§!2 2'x 34T T19;2

Na zavedeni technologie POP - Aralep je potfeba ¥tyfi kusy
garnet s rounovacim za¥f{zenim o pracovni 5{Fi 2 50C mm,.

Nutny pofet fixaZnich komor :

provozni rychlost komory m.min~t A X i 11
pfedpoklédany vyuZitelny roZni fond pracovni doby provozu
fixa®n{ komory p¥i dvousmEnném provozu F.¢ Je 3 490 hodin,
RoZni produkce fixa¥ni pece /Pc/ :

P, = v X 60 x Fop =11 x60x 3490 = 2 303 400 m.rok™}
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PotPebny pofet fixafnfch peei Su :

P 2 300 0CO
Su = --£B. = = 0,99 &1

P, 2 303 400

Pro zavedeni technologie PCP - Aralepu je potieba jednoho kusu

fixa®ni pece.

Vypofet potfebného navyden{ mnoZetvi 100 % PADh 133 dtex :

Pofet nit{ v lné&nokoudelovém propletu Aralep na S{Fi 2 x

1 050 mm p¥i d&leni 40 metrické je 840.

PPi pouZit{ POP rouna a 5{Pi propletu 2 x 1 220 mm je pfedpoklé-
dany polet nit{ pPi d&leni 40 metrické 976.

Z toho plyne, Ze pfibude 136 nit{ navie.

Jedna nit md hmotnost v Petizkové vazb® na 1 COQ mm propletu 0,C5g.
136 nit{ mé hmotnost v Fetizkové vazb® na 1 COO mm propletu 6,8 g.
PFi ro¥ni produkci Prp 2 300 OCO m je hmotnost 136 nitf

15 64C kg.

8. 3. Cdhad ndkladi na zavedeni technologie vyroby
propletu POP Aralep

Investi®ni néklady :

jehlovae{ stroje Rolise :

pracovni 5{Ffe 2 60C mm - 4 kusy po 275 000 K&s ... 1 100 000 K&s
fixa®ni{ komora Artos - 1 kus «o. 664 000 KZs

Celkem <<« 1 764 000 KZs

Materidlové nédklady :
100 % PADh 133 dtex
mnoZstvi v kg SVC K¥s.kg™t

15 640 sess 29,6 sesee 462 944 K&s
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Provozni néklady :

fixa®n{ komora :

pofet ses 1 kus
péra :

provezni doba ++s 3 45C hodin
cena jednoho GJ pdry BC K&e
spotPeba péry S GJ.hod™!

«ss 312 TC4 K¥s
elektricky proud :

provozni doba «es 3 490 hodin
cena za kWh PR 1 " § Kes.kwn ™t
spotfeba kWh +++ 45 kW za hodinu

] 64 391 KE’

Jjehlovaci stroj Rolis :

polet vee 4 kusy
provozni doba ses 3065 hodin
cena za kih ces 0,41 K¥e.kWn™2
spotieba kWh ess 1,5 kW za hodinu
LN ] 7 540 KEB

Celkem «se 384 635 Kie
Stavebn{ néklady : «ss 40C COD K&s
PFibli%né néklady na zavedeni vyroby
PCP Aralepu vysréieného - Jjednordzové 2 164 000 Kis

- trvalé 847 579 K&e

Pro obsluhu fixa®n{ pece je tPeba po¥itat pfi dvou sméndch

se ftyfmi d&lnfky navic proti soufasnému stavu. Z tohoto dd-
vodu je tieba pofitat s navyfienim hrubé vyroby na kaZdého d¥l-
nika o 224 745 K¥s ro¥n& pro zachovédni souasného stavu.
Celkem za CtyPi d¥lniky & rok ««. BOB 98C KEa



9. NAVRY (PRAVY TECHNCLOGIE V¥ROBY POLYPROPYLENCVECH
PROPLETH

9. 1, Ndvrh Pelen{ technologického postupu vyroby pro
zbjvajie{ #dst polypropylenovych propletd

Piedchozi ndvrhy technologii znamenaj{ znaZné investisnf,
materiflové, stavebn{ a energetické néklady. ZAroven znamenaj{
zvySeni po¥tu pracovniki, které se projevi ve sniieni souZasné
produktivity prdce. Tyto vZechny jevy mohou ovlivnit negativna
cenu vyrobku. Z t&chto ddvodd jsem hledal Fe3eni, jenZ by inves-
ti¥ni, stavebni & energetické ndklady sniZilo na minimum, p¥i-
tom by nevznikly dal3{ materidlové ndklady, nezvySil se pofet
pracovniki a navrhovand dprava technologie by nebyla tak né-
rofnd.

Z pPedchozich rozbord plyne, Ze bez instalace fixa¥niho
zaf{zeni nelze najit cestu, jenZ by vedla k vjyrob& tepeln® sta-
bilizovaného propletu. Proto hleddm FeSeni jiZ v dpravé linky
Makroformace, kterd je instalovéna na zévod® (8 Turnov. Zam&¥il
jeem se na moZnost dpravy této linky k vjrobZ tepeln& stabili-
zovaného,vysréieného pésu fibrilované folie, ze které by se
konvertorovénim vyrobila st#iZ jiZ & miniméln{ srd¥livost{ a
tim umoZfiujic{ vyrobu propletu, jen? by odoldval pFi nédnosové-
ni asfaltovymi léznémi teplotnimu naméhéni.

Tato dprava linky spoffvé v pFestavb® jej{ posledni Xds-
ti. Z odtahového tria od fibrilédtoru navrhuji vést fibrilované
péay folie k horkovzdudné komoFe, pF{padn® k ohFivaci galetové
stolici. Fibrilované pésy folie by se zde prohPély a vedly se
déle k triu galet. Prostfedn{ védlec této galetové stolice by se
chladil vodou. PF¥itom toto trio by m&lo niZ3{ odtahovou rychlost,
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neZ je rychlost odtahového tria od fibrildtoru./PF{loha &.4 a 5/
PAsy fibrilované folie,jeni pFichézeji od odtahového tria maji
viak niZ3{ zbytkovou teplotu - asi 30 °C. neZ pédsky ve stejném
atédiu zpracovéni u linek na zdvod® 03./Kapitola 4.7./

Pro lep#i pPehled uvédim mnou nam¥ienych teplot péskil k
jejimZ oh#dt{ byla pouZita galetovd stolice s tifemi olejem vy-
h¥{vanymi galeteami /obr. 1/ nebo byla pouZita horkovzdulnd fi-
xafni a stabiliza®ni komora. Pro plnost uvéddim teplotn{ pod-
minky u dlouZfe{ komory s pomé&rem dlouZenf 6,5 .

Pifehled nam@fenych teplot :
Galetovd stolice s tifemi vyhP{vanymi galetami.

teplota péskd mezi 4 a 5 galetou s 50°c
teplota péskli na vystupu £ galetové o

stolice e 119°C
teplota topného oleje v galet# A 165°%
Fixa¥ni a stabiliza®ni komora.

teplota péskd na vstupu ese 70%
teplota péskil na vystupu o 10900
teplota vzduchu v komofe aes 180°C
odtahovd rychlost péskd pFi o
prichodu komorou o 143 m.min,

DlouZfci komora

teplota péskd pFed vstupem e 2%
teplota péskd na vystupu i 140
teplota vzduchu v komofe “es 210°C

Na 2zdklad® provedenych m&¥enf navrhuji zaPfadit rad#ji horko-
vzduSnou Fomoru neZ galetovou stolici & olejovym ohfevem ga-
let, nebol pFedpoklédém u horkovzdudné komory intenzivnsji{
ohFfev. PFi prichodu komorou se v#ak mohou projevit zévady z
titulu zachytévén{ pFipadngch privisd pésl o sfta krytd ven-
tildtort, jenZ jsou umfst¥ny pod pracovni drdhou. Fotom z to-
hoto ddvodu by se muselo pouZit galetové stolice & vyh¥{vanj-
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mi védlei. V obou uvedenyeh p¥ipadech by se pouZila galetovéd
stolice s jednim chladfcim vélcem. V pFipad? spojen{ horkovzdul-
né komory a chladici galetové stolice by se tato stolice umis-
tila pfimo za komoru. U spojeni ohfivaci a chladici galetové
stolice navrhuji pracovni vzddlenost 1 50C mm pro dosaZeni sré-
Zectho efektu. Odtahovéd rychlost by se nastavila aZ po vyhodno-
ceni provedenych zkou¥ek., Cdtud se budou takto vysréZené pésy
fibrilované folie vést k odtahu a ukléddni do voziku a déle
konvertorovat, Vysledny efekt zbytkové sréZlivosti v daném p¥{-
pad¥® lze ovlivnit i zvySenym dlouiicim pomérem. Proto pro lep3{
orientaci pést félie pPFi stévajicim pom&ru dlouZeni doporuuji
Pezat pred dlouenim vytlafenou folii na p&t uZ&fch pésd proti
soufasnému stavu. K dosaZen{ sréZecfho efektu navrhuji pouZit
toto zafizeni:

Parametry navrhované horkovzdu3né komory :

délka kandlu aie 2 5C0 mm
pracovni A{Pe kanélu ess 80C mm
svEtlost kanélu ces 9CC mm
rychlost vzduchu ses 10 - 2¢ m.s~t
regulovatelnd maximéln{ teplota ... 300 %

vykon ventildtoru “se 2x 3K
zékladni zat{Zeni cae 23,3 kW
regulovatelné zatiZen{ vese 1,7 =
tepelny vykon celkem - 35 kW
Parametry navrhované galetové stolice s vyh¥{ vanjmi vélei :
pofet galet celkem “se 4 kusy

pofet vyh¥ivanjch galet sae 3 kusy
regulovatelnd maximélni teplota ... 3c0 “c
prim&r galet eee 20C mm
pracovni 3ife galet ese 8CC mm
rychlost ees 3C - 300 m.min™>
pracovni zatiZeni sse 11,9 kW
zatiZeni pump see 6 kW

vykon ohffevu esse 27 kW



Paremetry navrhované chladfci galetové stolice :

pofet galet celkem P 3 kusy
potet galet chlazenjch ve 1 kus
primér galet ess 20C mm
pracovni 3ife galet soe 800 mm
rychlost «ss 30 = 300 m.min~t
pracovni zat{Zeni ses 244 XW

Galetové stolice by byly pohéniny stejnosmérnym motorem ¥{-
zenym tyristory.

JelikoZ hlavnim pFedpokladem zaveden{i navrhované ipra-
vy je co nejmen3f sni¥en{ pevnosti fibrilovaného pdsu po erd-
ieni, provedl jsem laboratorni pokus s vyhidtim fibrilované-
ho pésu shrnutého do pramene pfi teplotZ 13C % po dobu 10
minut ve volném stavu. Tyto zkouZky slouZily k zji¥t&n{ byt~
ku pevnosti a k zji%t3ni procenta vysrdieni. ZkouSky jeem pro=-
vedl v laboratorni picce pFedem vyhFfété, nebof jsem nem&1l moZ~
nost Jjiného modelovéni uvedenych podminek.

Tabulka &. 12 :

ZjiBt&ni jemnosti a pevnosti obou prameni fibrilované folie.

vzorek | pramen | hmotnost | délka jemnost pevnost

g, & v g vzorky celkov A
v mm dtex dtex (v N| N.dtex

, 4 . 4 34,0 5 CCGC | 68 000|159 400 | 320 | 0,0047
2 45,7 5 000 | 91 400 400 | 0,0044

2 1 25,8 4 OCC | 64 500|150 250 | 300 | 0,CC47
2 34,3 4 CCO | 85 750 370 | 0,0043

3 i | 36,3 5 0CC | 72 600|166 800 | 250 | 0,0040
2 47,1 5 0CO | 94 200 310 0,0C33

1 1 27,0 4 OO0 | 67 500|158 000 | 290 | 0,0C43
2 36,2 4 0OCO | 90 500 370 | 0,0C41

5 3 34,4 4 000 | 86 000|195 5CO | 390 | 0,0045
2 45,4 4 00C 115 SOC 6C0 | 0,0C52
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Prim&rnd celkovéd jemnost v dob? zkouZek byla 166 790 dtex.

V dob& provozu linky byla u odebrangch vzork( zjistéma prim&r-
1

né hodnota pevnosti 0,00435 N.dtex = pramene pied sdruZenim.

Tabulka &. 13 :
Vysledky zkou¥ek sréZflivosti pramene a tibytku pevnosti pra-

mene ve volném stavu pfi 130 % po dobu 10 minut.

vzorek & 1 2 3 4 5
pramen & 2 2 2 2 2
délka v mm pfed zkou3kou 100 100 1c0 100 10C
po zkous3ce 89 89 89 90 88
pevnost v N pPfed zkouSkou | 400 370 310 370 6C0O
po zkou¥ce 364 328 390 370 450
rozd{l v pevnosti v N -36 | -42 | +80 o |-150
ve s =3 -11 +26 (4] - 25

SrédZlivost byla zkouSena pouze u pramene &.2

Z vysledkd zkouSek plyne, Ze primd&rné zkrdcen{ pramene je 11 %.
Pevnost se pfitom snfZfila v prim2ru o 29,6 N tj. o 7,2 %. Z to-
hoto plyne,Ze ani pfi upravZ linky navrhovanym zpisobem by
nedolo ke snifeni pevmosti fibrilovaného pésu folie.

Ze zm&fenych teplot pdskd plyne, Ze se W¥inku sréaZen{
doséhne ji%¥ za niZZfch teplot neZ byla teplota p¥i provede-
nych zkoukdch., PFitom ohfev v provoznich podminkéch by nebyl
tak dlouhy. SrédZeni by sta¥ilo regulovat tak, aby se dosaho-
valo maximéln& 4-5 % zbytkové sréZflivosti polypropylenového
propletu, jeko v pFipad® ln&nokoudelového propletu Aralep.
PPitom by tato ‘prave nevyluZfovals zavedeni propletu Arachne-
Optimix., U této technologie by se muselo poufit péaskl z vjrob-
nich linek zédvodu 02 & 03, které jsou ji¥ vysrdZeny. Pésky ze
zévodu 03 jeou se stejnymi parametry jako u zkouSeného pro-

pletu Arachne - Optimix , u kterého se pouifvajf jako vloZe-

nd osnova.
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9. 2. Cdhad nékladl na zavedeni této iipravy technologie

vyroby polypropylencvyich propleti

PFi pouZiti horkovzdu3né komory :
Investi®ni ndklady :

horkovzdulnd komora - 1 kus a6 s 3CC 00C KZs
galetové stolice s chladficim vdlcem 1 kus . 20C 00C Kts
Celkem awe 50C COC KZ%s

Provozni nédklady :

horkovzdufnd komora :

podet see 1 kus
elektricky proud :
provozni doba 5 5 628 hodin
cena za kWh - C,41 K&s.kWh ™t
spotieba kWh “ee 41 kW za hodinu
S 94 6C7 Kis

galetovd stolice :
polet i 1 kus
elektricky proud :

provozni doba wae 5 628 hodin
cena za kWh “es 0,41 K&s.kwn ™t
spotfeba kWh cee 2,4 kW za hodinu

ces 5 9538 K&a
chladici voda :
provozni doba e 5 628 hodin
cena za 1 m° B 6505 K¥s.m™>
spotfeba vody v > oels 0:23 m3 z& hodinu

“es 4 421 KFS
Celkem cee 1C4 566 K¥s
Stavebni ndklady et 500 0OC K&s

PfibliZné ndklady na zavedeni ipravy
8 pouZitim horkovzduBné komory - jednordzové 1 0CC 000 KZs

- trvalé 1C4 566 K&s
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P#i pouZit{ vyhi'{vané galetové stolice :
Investi®ni néklady :

vyh*ivané galetové stolice - 1 kus ..o 350 COC K&s
galetové stolice 8 chladficim vdlcem - 1 kus ... 20C 000 KEs
Celkem P 550 OCC K&s

Provozni ndklady :
vyh¥{vand galetovd stolice :

potet “es 1 kus

provozni doda sen 5 628 hodin

cena za kiWh C,41 K¥s.kWh™t
spotfeba kWh see 44,9 kW za hodinu

e 103 606 K¥s
galetové stolice & chladicim vdlcem :

elektricky proud 5 538 K&s

chladfei voda vee 4 421 K&s

Celkem «ss 113 565 K&s

Stavebni ndklady i 5CC 0CC Ké&s

PFibliZné ndklady na zavedeni dpravy & poufitim

vyhP{vané galetové stolice : - Jednordzové 1 05C COC K¥s
- trvalé 113 565 Kte

Provozni doba pfevzata z ddajd o provozni lince Makroformace
SVOT Liberec,
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1C. ZAVER

V této diplomové préci byly uvedeny divody a potfeba zé-
mény ln¥njeh tirenskjch koudel{ za polypropylenové stiiZe. Byla
provedena analjza lndnokoudelové vyroby po strénce techmologie,
strojniho vybaveni, pofadovanych parametrfi a pracovniho prostfe-
di. D4le byly shrnuty poznatky z linky Makroformace a linek na
zé4vod® 03. Byly shrnuty pozn.tky ze sm¥sovéni lnénych tirenskych
koudelf a pclypropylenové stfi%e. Byly uvedeny nédvrhy na PeSend
néhrady zbyvajiei Z4sti vyroby.

Déle byla zhodnocena zémZna lnZnych tiremskyeh koudelf za
polypropylenové stfiZe ve vyrob# propletd z hlediska surovinové
néro¥ncsti, vykonnostnich parametrd a vlastnost{ textili{ u dru-
h& jiZ nahrazenych.

Byly provedeny nivrhy technologickjfch postupl vyroby po-
lypropylenovych propletd, jejich rozbory po strénce potiebnych
dprav, mnoZstvi upravovaného zafizeni a pFibliZn& vyZisleny né-
klady na jejich zavedeni.

Byl navrien zpiscb na vjrobu vysrdZeného, fibrilovaného
pésu folie, jenZ by slouZil k virob& stfife konvertorovénim a
déle k vyrobZ propletd majici zbytkovou srdéZlivost maximéln#
do 4-5 %. PPitom by se dprava tykala pouze uspofddéni vyirobn{
linky Makroformace, to znamend pouze jednohc stroje a nikoliv
celého strojniho zafizen{ zévodu 08 Turnov. PFitom tato dprava
by umoZfiovala néhradu jak POP - Aralepu ze lndnych tirenskych
koudeli, tak i vjrobu propletu technologii Arachne-Optimix. U
technologie Arachne - Optimix by se muselo pouZfit téZ ji% vys-
réZenjch péskl, které jesou pouZivény jako vloZend osnova., K vy-
rob& rouna by byla pouZivéna pouze fibrilovand vysrédZend a kon-
vertorovand stfiZ a tim by odpadly nedostatky zplsobované smi-
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sovénim se stiiZ{ Istrona.

Tabulka &, 14 :

Porovnéni ndkladd na jednotlivé technologie.v Kés.

Néklady Technologie | Proplet PCP| Navrhované iprava s
Arachne - - Aralep horkovzdu¥,galetovou
Optimix komorou atolic{

investi&ni 2 7C0 000 1 764 COO 500 000 550 00C

stavebni 300 C00 400 000 500 000 500 0CO

Jednordzové | 3 000 0OQO 2 164 000 1 000 OO0 |1 050 000

materidlové 2 131 800 462 944 e (7 ap—
provozni 63 066 384 635 104 566 113 565
Trvalé 2 194 866 847 57¢ 104 566 113 565

Nutné navyaeﬁ
ni hrubé vy-
roby rofné 898 980 898880 | @ m—— ——

PPitom celkovd zém¥na ln&nokoudelovych vldken za polypropyle=
novou st¥iZ umoZn{ zna&né ozdravini ovzdud{ v celém provozu a

piispéje tak ke stebilizaci pracovnich sil,
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P#{loha &, 1 :
Schéma technologického uspofddéni stroji pfi vyrob& propletd
na zévod& 08 Turnov z lndnych koudeli.
1 . Misici agregdt
. Cechradlo typu AB 5B
. Trhaei stroj typu L
. Komory s voziky
. Voziky s 1ln#nou koudel{
Mykaci stroje
. Garnety AC 8 se Zirokym rounovaZem HSZ - B
. Garnety AC 8 s \zkym rounovaZem HSZ - B

O 0B =~ O8N e Won
.

- Snovaci stroje typu Elitex 2 200
Proplétac{ stroje Arachme II-Pl
11. Kalandr

12. Nénosovaci stroj KM 1 3CO

6

13. Rezaef stroj
14. PPfebdleci a m&ffci stroj
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Pf{lcha &, 2 :
Schéma sou¥asného technologického uspofddéni stroji na zdvod® OB
Turnov.

. ZAsobniky polypropylenového granulétu

« Vyrobni linka Makroformace

« Trhaci konvertor

. Jechradlo AB 5B na PCP stfi%

i

e

3

4

5 « Trhaci stroj
6 « Komory s voziky

7 . Cechradlo AB 58 na lnénou koudel

8 . Voziky s lné&nou koudeli

9 . Garnety AC B 8 rounotvofi¥i 1ISZ - B - 1lnfnokoudelové vjroba
10. Befama CU 311 s jehlovacim strojem fy Ferer

1l. Garnmety AC 8 s rounotvofiZi HSZ - E - polypropylenovd vjroba
12. Snovaci stroj Elitex 2 200

13. Proplétaci strcj Arachne - Arabeva

14. Proplétaci stroj Arachne II - P 1 pracovni 3{fe 1 8CC mm
15. Proplétaci stroj Arachne II -~ P 1 pracovni 3{iFe 2 500 mm
16. Proplétaci stroj Arachne - Cptimix

17. Proplétaci stroj Arachne - Aral

18. Kalandr

19. Ka3irovaci stroj typu KM 1 3CC

2C. Rezaci stroj

21. PFfebdleci a m&Fici stroj



P¥{loha ¥, 3

Vyrobni linka Makroformace

ice
2 -

w O = o e W
-

1c.
11.
12,
13.
14.
15.
16.

Extrudery VS 63 - 26C
Bikomponentni formovaci tryska
Uzaviraci zaFizeni

Nabdlecf stroj p¥i zajiZdsni
I stolice galet

I pér topnych t&les

II stolice galet

II pér topnych t&les

III etolice galet

III pér topnych té&les

IV stolice galet

Pomocnd galeta

Fibrilétory

Odtahové trio

Odvéddéci stroj

Uklédaci ploSina s vozikem



Pitllchia 8. 4

Navrhované iprava s pouzitim horkovzdudné komory
1 . IV galetové stolice

2 . Fibrildtory

3 . Odtahové trio

4 . HorkovzduSnéd komora

5 « Galetovéd stolice s chladici galetou

6 . Odvéd¥e{ a uklédac{ za¥{zen{
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Pr{loha &, 5

Navrhovand dprava s pouZitim vyh¥f{vané jaletové stolice

1
2

Lo R

IV galetovd stolice

Fibrildtory

Cdtahové trio

Vyh#{vand galetovd stolice

Galetovd stolice s chladici{ galetou
Odvéd&ci a uklddaci zaf{zen{

K
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cena na uvedenou adresu, nebo v pripadé nedorufitelnosti skar-
tovéna.

Zdenek Obst

Zdenek Obst
Gagarinova 291
Police nad Metuji
549 54

Veba 08

Police nad Metuji
549 54
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