- vysokf ZkoLA STROJNf A TEXTILNf Vv LIBERCI
NOSITELKA RADU PRACE

Fakulta textilnd
odbor 31 - 12 - B

technologia textilu a odevnictve
zameranie

netkané textilie - zu¥lachtovenie

Katedra chémie a zu%¥lachtovania

153

vY¥POSET DOBY OHREVU /TEPELNEJ FIXACIE/
VLHKYCH ZMESOVYCH MATERIALOV

T —————— T —— —— — -

Erika Labajovd

Veddci diplomove] préce : Ing. Kvapil Miroslaw

V Liberei, 11l. 5. 1987



Vysokd §ko|CI 3 .tr’dniat‘xtil.ni .......... rUuKuilug . BL % 3 % 70 T 0 1) TRTTR S

I(a::'r‘e.-ch'a:ch.gmi_..__a "zué'lech%ovﬁn'f“"“ Skolni rok: 1986/1987 o 5%

pro

obor

~ ZADANIi DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

S Eriku L ﬁb 8- J o VvV o u X MR

31-12<8 technologie textilu a oddvnictvi

Vedouci katedry Vam ve smyslu nafizeni vlady CSSR ¢. 90/1980 Sb., o statnich zavérecnych zkous-
kach a statnich rigordznich zkouskdach, urcuje tuto diplomovou praci:

Nazel tématu:ygno¥et doby ohtevu (tepelné fixace) vlihkyeh sa¥so-

1)

2)

3)
4)

5)

6)

VYEOKA BKBLA STROINI A TEXTILK
‘UstFedn{ knihoyna
LIBEREC 1, STUD:NTSKA ¢

Zasady pro vypracovdani: mw17
Provedte rederii o vypodtu ohfevu‘daskovfoh dtvard a sta-
noveni termofyzikdlnich velidin.
K vypodtu poufijte '0 riznyeh vzorki z vjrobniho sorti-
mentu n.p. TEXTILANA, Liberec.
Smolené vzorky odmalinéte na fuldru a nechte 24 h odledet.
la pPistroji vyvinutém na VSST Liberec stanovte termofy-
zikdlnf veliliny denych materidld a to za vlhka a po tpl-
ném vysuSeni. 5§ 1
Provefite vipoZet doby ohfevu mokrého materidlu k bodu varu
vody, dobu k odpafeni vody a dobu oh¥evu vysudeného mate-
riélu k dosafeni teploty fixace. Stanovte celkovou dobu
ohfevu.
V diskuzi zhodnotte vliivy na trvéni doby ohfevu.
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I. ¥voD 2

Si%asnd ekonomickd situdcie vyZeduje eitlivy pristup
k rieXeniu v¥etkjch problémov né%ho pyiemyslu. Uskuto&nowe-
nie vedecko-tecrnického rozvoje je revolu®nou tlohou nalej
spolodnosti a po dlhd dobu aj zostene.

VyvrieZ%enic otdzok udzkeho spojenie vedy, viskumu & praxe,
vyrie%enie neliehavej energetickej situdcie a dalXfch rovnako
ddleZitych otdzok sa dostévwe do popredia v mysleni vZetkych
uvedomelych Tudi.

S rozvojom textilného priemyslu se sulasne rozvijalo zu=-
¥Tachtovenie textilnych vyrobkov, budowvenie vhodnych ¢prav-
ni a pou?{wenie novych technologickych postupov, ktoré ovplyv-
nili i vyvoj modernych zuXYachtovecich strojov a zariadeni.
Zu¥lachtovanim rozumieme v3etky pracovné postupy, ktoré zlep-
duji ekymkolvek spdsobom vliestnosti textilnych vlédkien, polo=-
tovarow alebo text{lii.

Progresivne kontinudlne 'prevnicke procesy se neobidu bez
intenzivneho tepelného spracovenie upravovenych textilid.
Pre zlepZenie ekonomického Udinku Jje poZadovené skrdtenie te=-
pelného pdsobenis na najkretfiu nevyhnutni dobu. Minimdlne doba
tepelného pbsobenia odpovedd pribliZne dobe nutnej k prehriatiu
spracovdvaného materidlu na poZadovend teplotu v celom jeho
priereze.,



II. TEORETICKY VIKLAD FIXACIE

Fixdcia alebo presnej¥ie rozmerovd stabilita je dble-
?itym zuX¥Tachtovecim procesom, pri ktorej se men{ (truktira
8 zdkledné vlestnosti vlékien. Tymito zmenami sd ovplyvno-
vané fyzik4lne a chemické vlestnosti textilif.

II. 1. Definfcia a u&el fixdcie

Tepelnd fixdciu moZno definovet sko doZasné uvolnenie
¥truktiry vldkne prechodnym zruSenim prielnych vé#izieb - ko-
héznych sfl medzi hlavnymi valenénymi retazcami a sp#tné
upevnenie tak, aby sa vmitornd Struktira vldkne prispdsobi-
12 pofadovenému vonkej¥iemu tvaru, bols zbsvend pnutie, a tym
i snehy o preskupowanie mekromolekdl pri mokrom spracoveni,
zv148t za tepla, &o je priéinou zrédZania /5/.

Pri vyrobnom procese Jje materidl vystaveny tepelnému
& mechenickému nemdheniu, %o ovplyvnuje zmeny v nadmolekuldr-
nej 3truktire vldkne,

Zvy%enou teplotou dochddza k v#&Xiemu rozkmitaniu retazcov
makromolekdl, ktoré mbZe dosishnit tekd intenzitu, &% sa po-
ru¥ia niektoré medzimolekuldrne v#zbové sily.

Ak nie Jje vlékno pri uvolneni v#izieb mechanicky nemé-
hené, méd tendenciu ss zré¥at. Ak vldkno ochledime v polohe,
ktori sme mu dod=li pri ohrewe, vytvoria sa nové medzimole-
kuldrne v#zby s niZ%ou energetickou hladinou a vldkno prevez-
me trvele tvar a polohu, ktord sme mu dodeli behom fixdcie /2/.

Rozmerovou stabilitou s2 w prexi rozumie ustdlenie roz-
merov a tverov a zvyXenie u?itnej hodnoty zmesovych vldkien
i vyrobkov z nich v priebehu technologického procesu vyro-
benych.

Fixdcie Je d6le?itd nielen z hladiske semotného mete-
ridlu ale tieZ z hlediske moZ¥nosti riadit fixe&ny pochod tek,

aby bolo dosishnuté %o najvy%%¥ieho efektu ne materidly a aby
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bol tento proeces optimdlny i &o do spotreby energie.

U%el fixdeie.

a/ zvy8enie rozmerovej stélosti vldkien pri pésobenf tepla

b/ zvy3enie tvarovej stdlosti a odolnosti vodi deformédcii

¢/ zlepSenie omaku a celkového vzhladu

d/ zni¥enie vmitorného pnutia wo vnitri vlédkien, sp8sobené
predchddze jicimi vyrobnymi operédciemi - predovietkym
dfZenim

Fixdciu je moZ%no zersdit na zaliatok technologického
procesu, potom sa jej zaistuje stebilita pri nasledujiciech
operdciach /nepr. farbenf/ alebo se zaraduje ne koniec a za-
istuje sa stabilite pre mokré sprecovenie behom pouZivenia
/pre doméce prenie/.

Fixdcia prind¥a eXte niektoré prieznivé efekty a to

- zlepfenie nemelkavosti

- zniZ?enie Zmolkovitosti

- odstrdnenie zvy3kow prendfada

- vyvinutie kone&ného odtiena vyfarbenisa

II. 2. Fixa®ny efekt, fixa&ny stupen

LB =

VzhTadom k tomu, Ze fixdcia patri z hladiske energetic-
kého medzi najnédroénej¥ie procesy, sd otdzky spojené s defi-
novsniﬁIOpfimélneho stupna fixdcie a optimalizéciou a riade=-
nim fixaéného procesu v. popredf zédujmu,

Fixadny efekt

 Dosishnutie tekych zmien v Xtruktire meteridlu,ktoré
zaistuji vhodné spracowtelské a spotrebitelské vlastnosti.

Je to predov3etkym tvarovd stdlost znfZend malkavost, prlaz—
nivy omek 2 pod.
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Aby sme mohli presnej¥ie ohodnotit fixaény efekt /teda
konkrétne 2 pokia® mo¥no #iselne/, Jje nutné zistit nae fi-
xovenom materidli tzv. stupen fixdcie.

Fixs¥ny stupen

Vyjadruje do akej miery sa poZadowenych efektov dosish-
lo.
Stubei fixdcie je deny pomerom poétu rozrufenych & novo-
vytvorenych vézieb k celkovému podtu medzimolekuldrnych vé-
zieb vo vldkne /2/.
Stupen fixécie /Sp/ alebo mereny fixaelny efekt /Ep/ méZeme
vyjedrit /7/

i o o
B =R = 2/, B, T, v/

=
I

£ fixadné médium

Tﬁ - teplota média
Te - dobe pdsobeniz teple
Dy = nep#itie 8 moZnost zmri¥tenia

K celkovému hodnoteniu fixadného efektu je vedla objek-
t{vne meratelnych zmien Xtruktiry vlékien i vyrobkov eXte
nutné subgektivnﬂ vyhodnotit fixadny ddinok u vyrobkov z hla-
disks ich omaku, pocitom pohodlies pri noseni, vzhladu a pod.

II. 3. Faktory ovplyvnujice fixdciu

Pr1 postupnom tepelnom sprecoveni vldkien 2 vyrobkov
alebo v tepelnom re?ime fixdcie sdi d6le?ité hlavme Xtyry
vplyvy, ktoré si vo vzédjomnej kolerdcii /7/.

a/ fixaéné médium

b/ teplota pri fixgeii

¢/ doba pbsobenia teplae

d/ nap#tie a moZnost zmrXtenie vldkien a vyrobkov
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Nesprédvnym pomerom tychto Xtyroch faktorov mdé%e déjst k de=
gradécii ¥truktiry vldkien i polymeriza¥nych retszcov, & tym
ik fyzikdlnym @ chemickym zmeném vo vldknach, ktoré nepriaz-
nivo ovplyvnuji uZitmi hodnotu vyrobku.

IT. 3. I. Fixa&né médium

PodYa druhu pouZitého fixa¥ného média mdZe sa fixdcia
prevéddzat tymito spdsobmi :
A. Fixdcis teplom za mokra

a/ vodou vriscou alebo s prisadou chemikdlii, zvy3ujieich
bod veru, slebo s prisesdou botnadiel k zvy%eniu stupna
fixdcie

b/ parou najlastejZie nesytenou - termohydrofixdciea

B. Fixdcia teplom ze suche - termofixdeisa

2/ hordecim vzduchom

b/ hordcim telesom

¢/ prehriatou parou

d/ infrelervenymi peprskemi
e/ vysokofrekven®nym pridom
f/ fixa&nymi kvapalinemi

C. Fixdcie chemikdliemi

a/ botnedlami
b/ indiferentnymi l4tkemi /olejové roztoky - létky, ktoré
se neviaZu na vldkna, meji vy3*{ bod varu/

D. Fixdcis kombinovenda

a/ pouZitie chemikdlii /botncdiel/ pri teplovzdu¥nej fixd-
eii
b/ pouZitie chemikd4lii pri fix4cii 2zs mokra /8/

i1, 3+ 2. Teplote prd fixdeil

Teplota je Xpecifickéd pre ka?dy druh vldkien a riedi sa
podYa poZiasdaviek kladenych ne hotové vyrobky. Teplota mus{
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byt tak vysokd,aby uvolnile vZetky lebilné molekulérme
véizby vo vldkne, teda v#zby disperzné.

Pri fixdcii teda nesmieme rozruX¥it v¥etky v#tzby, ale len
v#zby so zvy¥enou v#zbovou energiou, ale len taky pocet,
eby sa nezmenil pdvodny charskter vldkna.

Vy%%ou fixadnou teplotou docielime vy%¥ieho stupne
zafixovenis, ale pritom nesmieme prekrolit bod m#lknutia
vlékne,'kedy sa u? menia charakteristické u?itné vlastnos-
ti textilného vldkna /2/.

Predpokladd se, e rovneky stupen fixdcie mo¥no dosish-
nut niZ?Z%ou teplotou a dlh%Zim &asom alebo krat3im Casom a wy3-
Sou teploiou. Pri1i% dlhé pdsobenie teploty by mohlo poZko=-
dit prfrodné alebo viskozne vlékna,

Urditd dlohu zohrdva i presnost s akou sa dodrZiava fi=-
xand teplote. Zistilo s=, Ze vyZZ*ou teplotou sa spdsobujd
nevratné Zkody na tovare a %e i pri rowvnakych dobdch mbZe
neﬁatrné zmene fixeénej teploty mat za ndsledok iné hodno-
ty zrd%enia, &im sa men{ afinite k farbivédm & pod. /9/

IT. 3. 3. Doba pdsobenis tepla

M4 vyznem pre hospoddrne vyuZitie strojov. Dobe pdso-
benia teploty ne fixelny proces Jje zédvigld od spdsobu ohre-
vu a stupna prehriatia ohrievenej hmoty.

Textilny materidl nemd ihned pri pdsobenf fixa®ného mé-
dim a urditej teplote, teplotu konedmi, ale najprv prebieha
ohrev materidlu, o potom zotrvédva po urditd dobu na vlast-
nej fixaZne]j teplote.

Spapilite zédvis{ ne riadnom prehrietf{ materidlu. Mno¥st-
Vo priwedenéhq.tepla zdvis{ ne rozdiele tepldt medzi tepelnym
zdrojom & vyrobkom. V stroji, kde sa su3f slebo fixuje mate-
ridl teplym vzduchom, mbéZe Byt teplote wzduchu ibe o mélo
stupniov v#¥¥ia ne¥ teplote, ktord md met materidl. Ten ju
nembZe prekrodit ., Teplota materidlu stiupa stéle pomal¥ie.
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Preto trv4 ohrievenie alebo suXenie teplym vzduchom dlhZie./8/

Pri ohrewve smerom od povrchu vldkne k jeho stredu s&
najskdr zafixujui povrchové vrstvy a vnitro vlidkme eZ ne-
posledy po prehriat{ celej hmoty vldkme. Ak nedbjde z ca=-
sovych dévodov k rovnomernému prehrietiu vldkna, bude tieZ
stupen fixécie povrchovej vrstvy a vmitra vldkna rozdiel-
e

PredlZove=nie doby fixdcie vedie ku zvySeniu tuhosti
textilié,ku zhorfeniu omaku a k poklesu pevnosti, ku zvy-
*eniu spotreby ehergie.

Doba fix=2&ného procesu, teplota a prostredie, v ktorom roz-
merova stebilita prebieha sd ne sebe zdvislé.



ITI. RYCHLOST OHREVU PLOSNYCH TEXTILIE

Cel4 rada progresivnych technologickych procesov pri
zu¥lachtovani plo3nych textilif Je zeloZend ne termickom
sprecovani tzv. tepelnym Xokom. Ne textiliu se p8sobf krét-
ku dobu teplotou vy335ou neZ 100 °C. Podla spésobu prenosu
teple a vplyvu prostredie méZ%e proces prebehnit :

a/ v mokrom prostredi, kedy sa teplo prendfa na textiliu
prostrednictvom vodného kipela, prilom pre vy3fie tep-
loty nad 100 °c musf prebiehat za prisludného zvyZeného
tlaku

b/ v parnom prostredf, kedy se prenos tepla uskutoZnuje
kondenzdciou pary ne ohrievenie materidlu

¢/ v suchom prostredf, kde je materidl ohrieveny konvekciou
za pomoci topného média /hordci vzduech, prehriata para,
Fiariémi/ /11/

UZelom tepelného ¥oku je dosiahmit predpokladaného prie-
behu chemicko-technologického procesu. Pre dosiahnutie rov-

nomerného vysledku je potrebné, aby proces prebiehal v ce-
lom objeme text{lie rovnomerne.

Ohrev textilie sa volil tak, aby koeficient prestupu tep-
la 4 bol %o najv#éZ{ a ohrev prebiehal silasne z oboech strén
text{lie.

PodYa zshraniénych autorov, zeoberajicich sa otdzkou
vhodnej doby fixdcie textilnych meteridlov, vlastné Xtruk-
turdlna alebo konZtitu¥nd zmena prebehne v materidly po do-
siahnutf potrebnej teploty velmi rychlo, avZak celkovy wypad
ipravy alebo fixdcie zévisf ne priebehu procesu v celom prie-
reze materidlu t.j. prekticky na dobe, v ktorej bol materisgl
prehriaty na Ziadand teplotu v celom objeme.
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IV. MERANTE TERMOFYZIKALNYCH VELICIN

7meny v Struktire vlékien vplyvem termického pbésobenia
si velmi rozsiahle, zlo%ité a meji podstatny technologicky
vjﬁnam a vplyweji ne uZitkové vlastnosti vldkien.

Poznenie termofyzikdlnych vlestnost{ textilif je déle-
¥ité z mnohych dbévodov. Nizka tepelnsg vodivost textilif je
zédkladnou uZitkovou vlastnostou textilif pre vrchné oZatenie,
netkanych obuvnickych vloZiek, stevebnych textilif, podla-
hovych krytim & pod.

IV. 1. Tepelnd vodivost & metody jej merania

Tepelnd vodivost Jje charskterizovend rychlostou prestu-
pu tepla v urditej ldtke /vyznem pre tepelnoizolalné proce=-
sy 2 vzhladom na zohrievanie, chladenie/ /1/

8 = - \p 9T
t L

Q je mnoZstvo tepla, ktoré prejde za jednotku ¢&asu t
l4tkou, je uUmerné ploche F kolmej na prestup teple = tep-
lotnému gredientu JT/J X.

KonXtanta Umernosti A je ¥pecifickd tepelnd vodivost, ktord
je pre jednotlivé 14tky rézne a je materidlovow konZtantou
/Wm=1g=1/.

Tepelnéd vodivost je niZ%ia v amorfnych meteridloch ako
w kry¥telickych. Najv#&3im vplyvom na tepelmi vodivost vzor-
ky je povrch vzorky /1/.

V§voju metod meranie tepelnej vodivosti textilif je u
_dlhﬁ dobu venovsné znaénd pozornost a existuje mnoZstvo pou=-
3{vanych metod,

Znéme metédy patria v#¥¥inou medzi metddy staciondrme,
ktoré sui zeloZené me mereni tepelného toku prechéddzejigeho
vrstvou mereného materidlu umiestneného medzi dvome ploehami
o kon¥tantnych teplotéch tq , t, « Ohrew pléch zaistuje pri-
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diaee médium. Prikon sa pri obsluhe postupne meni, tek aby
teplote ty bloku 3, izolovane uloZeného v bloku 2 sa po _
ustdleni teplét ¢o najmenej 1iZila od to. V8etok prikon Je
potom odv4dzany meranym materidlom o hribke s a zévisi ne te-
pelnej vodivosti materidlu A podla Newtonovho vztahu pre te-
pelny tok q.

t,~t
e L,
8

DalZie metody podlTa Rinsuma, Schmita sa 1i%ia tvarom
vzorkov, spdsobom stabilizécie a merenia tepldt t, a t, ako
i epbsobom ohrevu bloku 3 a vyhodnotenim prikonu.

Podstatou dal%ej normovenej metody je merenie ustédlené-
ho tepelného toku prechédzajiceho materidlom vloZenym medzi
dve plochy pomocou &¢idla tepelného toku, nachédzajiceho sa
medzi meranym meteridlom a Jjednou plochou.

Vyvinutie velmi tenkého &idla sluZi ku stanoweniu si-
¢initela prestupu tepla a k meraniu tepelnych strédt ohria-
tych pléch. Toto &idlo bolo vyuZité ku konStrukcii zariade-
nia k mereniu tepelnej vodivosti vldknitych izoldcii.

Metoda pomalého ohrevu /chladenis/ je zeloZend ne mers-
ni{ doby chladnutis masivneho bloku o vysokej tepelnej kepa-
cite, obklopeného meresnym materidlom o podstatne nizlej te-~
pelnej kapacite.

Palfie metddy merania tepelnej vodivosti materidlov
uvédzé'Krempasky /10/ vo svojej prehlasdnej monografii.
U va&siny metdd sd vyZadovené kompektné vzorky Specidlneho
tvaru, ktorych teplota je merand bodovymi &idlemi.

Tieto znéme metddy fasto vy¥aduji ku stanoveniu jednej

hodnoty dlhy &as, alebo si zataZené nepripustnou experimen=-
tdlnou chybou /3/.
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IV. 2. Teplotmd vodivost a metody jejJ merania

e R L MR

Teplotné vodivost a/m2s'1/ je cherekterizowand rychlos-
tou %frenia tepla materidlom. U homogénneho kontinua ju moZ-
no stenovit vypodtom ako podiel tepelnej vodivosti a tepelnej
kapacity fe. U heterogénnych dtveroch tento postup memoZno
pouzZit.

V préci Krempaského /10/ si popisené tieZ metody merenis
teplotnej vodivosti do roku 1968. Va¥¥ine metod obsshuje bo-
dovy, linedrny &i plo¥ny zdroj tepla pre ohrew vzorku a w istej
vzdialenosti x od zdroja Jje na vzorku umiestnené teplotné &id-
10 meriasce teplotu t v Zase T .

Pre nesddr¥né alebo sypké meteridly moZno k meraniu te=-
pelnych velidin vyuZit tzv. metodu nestaciondrneho re?imu vy-
pracovend Kondratjevom. Textilia je idealizovand na rovinnd
homogénnu dosku. Je pritlacdend na masivnu hlinfkovd dosku
o konitantnej teplote t elektronicky stabilizowvenej. Teplota
vorného povrchu Je mersnd bezdotvkovym teplomerom . Pre krdt-
kodobé deje sa poveZuje volny povrch textilie za dokonsle izo-
loveny t.j. pre o« = 0. Zarisdenie se pou¥fiva pre reletivne
tenké textilné udtvery.

Nevyhody tychto metod pri mereni teplotnej wodivosti:
nemoZ?nost meret nekompektné materidly, komplikovend priprave
vzorkov, Casovd ndrolnost spdsobend komplikovenym vkladanim
vzorku do zariedenia, zdlhavost, nékladovost niektorych pri-
sludnych zeriadenf,.

Medzi najnov¥iu a dosteto¥ne presni metodu merenies ter-
mofy;ikélnych veliéfn patr{ metoda, ktoré bola vyvinutd a po=-
u?i{ve sa na katedre netkanych textilif VSST Liberee.

Podetatou pévodnej metody meraniea teplotnej vodivosti
je merenie fasového priebehu tepelného toku, ktory preché-
dzea povrchom meranej textilie, a to w pripede, kedy sledove-

ny vzorok textilie o rovnomernej teplote t/x,T’=0/=t , sa dos-
0
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teme do kontaktw s teplotou t, & Vo vmitri je teplota po-

Eiatodnd to.

Povrch textilie sea uvedie do tepelného kontsktu s ma=-
sfvnou kovovou doskou o zndme;j stabilne] teplote t2. Druhy

povrch textilie Je

v kontakte s plo3nym &idlom tepelného

toku, ktoré je udrZiavené na teplote t,.

Tepelné kon¥tanmty vypoliteme z vyrazu /3/

sq'\

0]
I

hribka textilie /m/
t1-t, T - doBa meranie /s/
citlivost &idla/Wm™2mV™7
& q, - tepelny tok /Wm=2/
hustota /kgm'e/

A

Q
|

-
o

o
|

i

Merasnie zsloZené ne tejto metode vykezuje urdité ne-
dostatky, principidlnu chybu pri merani prili¥ tenkych

/pod 0,5 mm/ alebo
viak wyvaZené jého
tfou,/premeriavenie
kind/, Tdto metods

Princi{p tohto

silnyeh /nad 7 mm/ textilif, ktoré si
Jednoduchostou, pohodlnostou a rychlos-
jednoho vzorku netrvéd viac ne? 20 se-
je bliZ¥ie popi{sand autorom v prdei /3/.

meraniea bol vyuZity k automatickému vy-

hodnocowaniu teplotnych vlastnostf na pristroji ALAMBETA 07.
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IV. 3. Vlastmé meranie a priprave vzorkov

V sidasnosti je ne katedre netkmnych textilid vEsT
Liberec overovené meracie zarisdenie ALAMBETA 07, ktoré
okrem dal¥fch veli&in meria i pre nds dbéle%ité termofyzi-
kdlne wveli¥iny, a2 to tepelni a teplotmi vodivost plo%nych
textilif. Vyhodnocuje & premeriave sa rovinny vzorok.

IV. 3.1. Pripreva vzorkow

K meraniu tepelnych vlastnosti na pristroji ALAMBETA 07
sme pou?ili tkeniny, ktoré odpovedaji sortimentu vyrdédbenému
v nirodnom podniku Textilana Liberec /vid pr{flohe/. Premeria-
vali sa skiXobné vzorky o réznom obsshu vlhkosti & vzorky
vysufené.

Vzorky meli rozmery 140 x 70 mm. Vlhéenie se prevdédzalo
v banke s destilowmnou vodou. Su¥enie prebiehalo v sufiarni
v lasboratdriu.

Pred zvlh&enim sa na analytickych vdhach zistila hmot-
nost suchého vzorku, po zvlhieni sa previedlo vliastné mera-
nie termofyzikdlnych veliéin e hribky vzorky ne meracom
pristroji. SkiX%obnd vzorks s2 po zmerani ihned vloZila do vo-
pred odvédZenej védZenky, uzevrela a ndsledne odvdZila nAa zna-
lytickych védhach. Z rozdielu hmotnosti vé¥enky so vzorkou
a samotne]j vdZenky se urdile hmotnost mokrej vzorky.

Mokrd zmesovd vzorke se potom sul¥ila v suliarni v la-
boretoriu a# do uplneho vysuZenia. K vypodtu obsahu vlhkosti
sa pouZils hmotnost zistend pred mavlh&enim.

Z nemeranych hmotnost{ sa vypo&{ftala hodnota mernej
vIhkosti podla vztshu /6/
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u - mernd vlhkost /%/
M~ hmotnost vlihke]j textilie /g/
Mg- hmotnost suchej textilie /g/

Na vzorke, ktord sa ziskele po vysuZenf mokrej texti-
lie sa previedlo opatowné merenie termofyzikdlnych velidin
g tie? hmibky materidlu.

Klimatické podmienky v laboratoriu :

Teplota : 21°
Relativna vlhkost : 66 %

IV. 3.2. Obsluha meresda tepelnych vlestnosti plodnych tex-
tili{ ALAMBETA 07

lleranie prebieha v nasledujicich etapdch :

1. Zapnutie napdjajiceho zdroja = siete.

2. Na displey sa po 3 sekunddch objevi "Pr" /prepare/, pre-
biehe priprave po studenom stave pribliZne 10 mimit.
Ukoncenie pripravy Jje signelizované akusticky, na displey
bude "rd" /resdy/.

3. VloZenie vzorky do meracieho priestoru.

4. Stladenie tladftka START.

5. Na displey se objavi "run" /run/, prebieha merenie po do-
bu 10 - 50 sekind, ukonfenie je signalizowené akusticky,
na displey sa objavi znalka a hodnota predvolanej welidi-
ny.

6. Prechod na zobrezenie dal¥ej veliliny sa prevedie stlade-
nfm tlad{tka ROLL.

7. Merenie dalfieho vzorku - ndvrat k bodu 3.

8. Vypnutie vykonovwej jednotky spimafom SIET. Vypnutie napd-
jecieho zdroja.

Na meracom zariadeni sme odZ{tali tieto hodnoty
1. tepelnd vodivost 1/10'3Wm'11("1/
2. teplotnd vodivost a/lo-ﬁmzs'l/
3. hribka h/10~3m/
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V. VI¥POCET DOBY OHREVU

Textiliu idealizujeme na neobmedzendi homogénnu dosku,
charakterizowani priemernou teplotou a teplotnou vodivostou.
ZdieTanie teple do oboch povrchov dosky je definované pomocou
dvoch okrajovych podmienok /3/.

Ku stenoweniu minimdlnej doby fixdcie sme wyuZili teo=-
retického vypoXtu podla pramena /4/.

Jasovy priebeh ohrevu z4visf na teplote, ktord sa vo viet-
kych bodoeh pred zapolatim ohrevu rovnéd teplote prostredia tg.

Nekone®nd doska o hrmibke s Je rovnomerne zshriatd v po-

T= 0 na teplotu t, a ponorend do pros-

¢iatolnom okamZiku
tredim s kon¥tantnou teplotou t . SiZinitel prestupu tepla

sa podla zshresnilnych autorov z vyskumného ustaww ARTOS v NSR
pohybuje u rozpinecieh mechanickyeh rdmov okolo hodnoty 200.
Tito hodnotu sme pouZili u vetkych vzorkov pre vypodet

Biotovho &{sls,

Pomernd teplota v rovine, prechddzajiica osou X sa v okem-
2iku T rovnéd /4/

t -t
m = o A S Z An cos //f; ----/ exp /-/3 2F s
tEete ooy

7! - pomerny teplotny spéd
tp - teplota fixdeie /180 °c/
ty ~ teplote prostredia / 20 °c/

Hodnoty korenov cherskteristickej rovniee k vypo&tu ne-

kone¥nej dosky AZ =/3 ;/Bi/ si uwedené v tabulke &. 4 - 1,
A koeficienty A“ f/Bl/ vitabulke &, 4 ~ 2. /4/

Pre nd3 vypolet sme zobrali prvwé 3 &leny, teda i = 1 a3 3.



LT

Kritéria prevdepodobnosti si definowené vztehom /4/

[-5/2 . a. T
(s ] =

A J8/2/2

Bi =

hribka textilie urlend meranim /m/

‘U - hradeny 3as alebo zadand dobe ohrevu textilie /s/
Bi - Biotowvo &islo

Fo - Fourierovo &1islo

)]
i

Biotowo ¢islo cherakterizuje podmienky prestupu tep-
la s okolia do telesa a Fourierovo charakterizuje podmienky
Sirenia tepla v telese.

Celkovéd doba ohrevu vlihkych materidlov sa d4 superpono-
vat nasledujicim schématom.

t—o C-CQ Tz T
podiatodnd doba ohrevu

doba ohrevu mokrého materidlu
doba odparenia vody
doba ohrevu vysuXeného materidlu

A

sl s

Celkové doba ohrevu fixeZného materidlu potom bude :

5 :Tl + T2 % T3 /8/
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V. 1. Vypodet doby ohrevu Tl/s/ a T3/S/

; @ A;:_l pou-
7ijeme ne vypolet doby ohrevu mokrého materidlu T7/s/ a vy-
su¥endho materidlu <'(1'3/9./‘., Pre vypolet sme sko som uZ uvied-
la, zobrali prvé tri koeficienty, ktoré sme pouZili v nesle=-
dujicom programe na politadi IQ 150.

Hodnoty korenov charskteristickej rovnice a.

10 GOSUB 500: REM mezenie obr=zovky

20 GOSUB 300: REM # # # 2zadenie vstupnych d&t
40 TINPUT "ZADAJ Al, A2, A3 : "; A/1/, A/2/, A/3/
50 INPUT "ZADAJ B1, B2, B3 : "; B/1/, B/2/, B/3/
60 J =0

70 €.=.0

75 IF X =1 THEN PO = "POVRCH":GOTO

T™% PO = "STRED"

80 PRINT "“PRIEBEH TEPLOTY PRE "; PO

90 PRINT "CAS T /S/ TEPLOTA TAU"

100 TRIBE "~ P

YI0 € = € + 0,2

111 REM CHYBA PAMAT] —==e=-

I1ISs R=0

120 J = Jd + 1

150 FOR I =1 70 3

140 REM A /I/%BOS /B/I % X /S/% EXP/-/B/I/"2 {XF %¢c D
142 R= R+ A /I/KCOS/B/1/%X/EXP/=/B/I/ "2 D% F*C)D
150 NEXT I

160 T = Q - /Q»O/%R

165 PRINT C,T

7o 1" <1 aoro. 200

180 INPUT 2

JI90 J = O

200 I¥F//Q - T/>= 0,/ GOTO 110



210 GOSUB 340
230 GOTO 60

240 END

300 REM PODPROGRAM PRE VSTUPY

310 INPUT "Fo/CAS"; F

320 INPUT "TEPLOTA KONECNA" ; Q

330 INPUT “TEPLOTA POCIATOCNA" : ©

340 PRINT "POCITAME POVRCHOVU TEPLOTU 7"

350 INPUT "ODPOVEDZ “ANO ALEBO ‘NIE“ ; INO

360 X = ABS / ASC/ INO>= 65/

370 IFX = O THEN PRINT "POCITAME VNUTORNU TEPLOTU"
380 RETURN

500 REM MAZANIE

510 FOR I =1 TO 15:PRINT : NEXT

515 POKE 12/ 2 : POKE 13/ 1

517 PRINT

520 RETURN

READY

V. 2. Vypolet doby odparenie vlhkosti

RALlN

Teplo dodené ohriatemu materidlu zistime zo vz

Ql = M, Ct/tl—to/ + M, Cv/tl—tO/

- hmotnost textilie /kg/

- merné teplo textilie /Jkg~
- hmotnost vody /kg/

- merné teplo'vody /Jkg“lgrad'l/
- dodané teploe /Jkg'l/

1grad-1/

19

tahu :

Ked?e sa merné teplo textilif pr{1i¥ nelf¥i,pouZili sme
k vypoltu pre vietky ski¥obné vzorky hodnotu 1,36071 kag'lgraa}
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C, = 4,1868 kJke Lgred” !
u
=M
"~ Moo

u - mernd vlhkost /%/

Spotrebované teplo k odpareniu vody bude :
Q2 = M’V 2 e /kJ/

r - vyparné teplo, ktorého hodnota Je 2,2563 kag-l

Dobu pre odparenie deného mnoZstve poliatolnej vlhkosti ??2/8/
zistime z rovnice :

V. 3. Celkové dobz ohrevu

Celkovi dobu ohrevu vlhkych materidlov urdime tak, Ze sta=-
novime ohrevovd krivku z teploty ty aZ ns tF’

Na predpokladanej ohrevove] krivke méZeme potom sledowat
tieto tri hlavmé udseky :

V prvom tiseku mé& textilia na podiatku ohrevu teplotu
ty = 20 %¢ /t.j. teplotu prostredia/ a pomely sa ohriewa a% n=
teplotu bodu waru vody tl = 100 °C. V tomto tseku sa skiiZobnd
mokrd textilia ohriewa po dobu 771/3/. Je to dobe, ktord je
potrebnéd pre ohrev mokrého materidlu bez odparowania vlhkos-
ti 2% do teploty tye

Druhd oblaest predstavuje pri kon¥tantnej teplote sufenia
dobu T ,/s/ potrebni pre odparenie daného mno¥stwe vlhkosti
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za predpokladu rovnekého privodu tepla v sase T ako
v prvom useku.

Nesleduje posledny, tretf usek, t.j. ohrev materidlu

z teploty bodu wvaru kvapaliny eZ po teplotu fixdcie
tp = 180 °C u suchého materidlu. Materiél sa ohrieva po do-

bu 773/8/.

Celkovi dobu ohrevu skiSanej vzorky plo3nej textilie
potom dostaneme ako sifet jednotlivych dvoeh ddb ohrewu

‘T, C 5 @ doby odparenia vlhkosti T ,.



VI. 1. PoUZITE VZORKY

22

K premersmiu termofyzikdélnych vlastnostf pre vypocet

doby ohrewu sa pou¥ili skiZobné vzorky, ktoré odpowedaju
vyrédbanému sortimentu v n.p. Textilana Liberec /vid prilohas/.

ke textilif{, hustote, percentudlnom zloZeni materidlu
rakteristike jednotlivych textilif,

V nasledujicej tabulke si zhrnuté zdkladné ddaje o hrib-

a cha-

vz.%.| hribke |hustota zloZenie charekteristike
/10"3n/ | /kem™3/|VE PES VS
1. 0,42 613,9 |- 70 30 |d4mskéd Zatovka
2 0,46 543,55 |45 'G5 - pdnsky tesil
3. 0,45 541,5 |= = 100 |d4mska 3atovka
4. 0,80 638,0 145 55 = pénsky tesil
POC spoloéensky
5. 0,53 684,7 |45 55 & a modny
luxusnd ddmska
6o 0,74 3172 |84 16 = Xatovka /Eldexa/
PESh PESs Araxa
Ta D 3T 539,4.| 3033 37 d4mske Zatovka
8e 0,61 329,0 |= 100 ‘= démska Zatovka
9. 0,52 684,7 |- TO 30 pdnsky tesil
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VI. 2. Hodnoty ohrevovych kriviek

Na strandch 23 = 32 su zobreszené tabulky jednotliwych
vzoriek., Prvd tabulka u kaZdej vzorky obsahuje zistené a vy-
poéitené hodnoty pre mokré a wysu3end vzorku. DalZie dve po-
pisujy priebeh doby ohrevu do Bodu varu vody a dostdvame dobu
qu pre rbzne vlhkosti. Poslednd vyjedruje ohriewsnie vzorky
od bodu weru a% po teplotu fixdcie. Dostdveme dobu(zr3 ako
rozdiel &asov pri teplote fixdcie & teplote varu.

Vzorka &. 1

u /%/ 46 96 0
A/1073wn kY| 93,1 | 213 47,6

a /710"m?s1/ | 0,56 |o0,191 0,111

s /10 3w/ 0,4 | 0,41 0,42

o /W= 2K"L/ 200 | 200 200

Bi 0,440 | 0,192 0,882
Fo 12,8507| 4,545T7| 2,5.7T

|Trs/ 4 5 €57 8 9 9,8
t/°c/ 54,6 63,8 72,3 80,2 87,5 94,3 99,4

T/s/ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

t/°€/ 21,7 26,7 32,0 37,2 42,2 47,1 51,7 56,2 60,6 64,8

75 i e S S R SRR T e T
t/°c/ 69,8 72,7 76,5 80,2 83,7 87,1 90,0 93,5 96,5 99,5




eimy g a8 1€ TSR o SR P Tl
t/°c/ 98,7 119,6 135,9 144,8 153,1 159,5

T/sY 18 20 23 24 26 28

t/°C/ 164,3 168,0 170,8 173,0 174,7 175,9

T /a/ 30 32 34 36 38 40

t/°¢/ 176;9 177,6 178,2 178,6 178,9 179,2

T/s/ 42 44 46 47
t/%C/ 179.4 179,5 1796 1797

24



Vzorka &.2

u/%/ 49 81 0

A 720 3w~ k")) 73,6  |100,0 |44,

25

T /&7 42 44 46 48 49

e /10"%%~1/ | 0,54 Jo,054 0,094
=2
s /10 “m/ 0,46 0,45 0,46
o /Wn~2k~1/ 200 200 200
Bi 0,625 ]0,450 1,034
Fo 10, 208011 . 067T |2 997 T
T/s/ 1 2 3 4 5 6 7 7,4
t/°c/ 25,3 39,0 52,6 65,0 76,2 86,3 95,5 98,F
7y e ] SRR 9 9,6
t/%c/ 23,9 34,4 45,2 55,2 64,6 73,2 81,2 88,6 95,4 99,2
T/s/ 553 8 10 12 14 16
t/°c/ 99,4 126,4 140,4 150,8 158,3 164,0
T/s/ 18 20 22 24 26 28
t/Pe/ 168,2 171 ,2 173,5 195,2 176,5 177,4
T/s/ 30 32 34 36 28 40
t/%e/ T78.2 1196 178,9 179,2 179,4 179,6
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Vzorka &.3

u /%/ 73 91 0

A /10 3wm™ k™) 107 198 47

o f10%ule~1/ | 0,72 0,085 | 0,082

s /10 3m/ 0,43 0,44 | 0,37

b/ 200 200 200

Bi 0,402 | o0,223| 0,787

Fo 15,576 T| 1,756T] 2,3967]
T/s/ 1 2 3 4 5 6 7B 9 10 10,6

t/°c/ 23,6 33,1 43,0 52,4 61,0 69,2 76,7 83,8 90,4 96,5 99,94
T /ol 1 2 3 4 5 6 i 8 9
t/°e/ 22,0 27,7 33,7 39,6 45,2 5047 55,9 60,9 65,7
TR s e L O SR DS DR e e
t/%¢/ 70,3 74,7 78,9 83,84 86,9 90,7 94,2 97,7 98,7
T ial "B 8 10 12 14 16 18 20 22
t/°c/ 99,0 117,6 131,9 142,9 151,4 158,0 163,0 166,9 169,9
TS T ] 28 30 32 34 36 38 40
t/°c/-172,2 174,0 115,3 Y76,4 177,3 117,9 178,4 178,77 '179,0
Tlel 42 44 46 48 50 57, 6
t/78/ 179,3 179,4.179,6 179,8 179,8:179,5
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Vzorka &. 4

u /%/ 59 81 0

A /1073wm-1x-¥ | 141 177 63,4

a /10 0m2s~1/ 075 0,083 0,213
s /10 2w/ 0,81 0,82 0,80
ob /Wn=%x"1/ 200 200 200

Bi 0,574 0,463 1,262
Fo 4,573T | 0,494T | 1,331T

T/s/ 1 2 3 4 5 6

t/%e/ 25,0 37,7 50,5 62,3 73,1 82,8 1,7 98,7

1 8

T/s/ 1 2 3 4 5 6

t/°c/ 24,0 34,8 45,8 56,0 65,5 74,3 82,4 89,8 96,7 994

i 8 9 9,4

T/s/ gy 6 8 o et
t/%/ 99,9 115,2 134,0 ¥47,7 156,9

T/s/ 14 16 18 20 22
t/%¢/ 163,6 168,4 11,8 174,2'175,9

T/s/ 24 26 28 30 32
t/%/ 09,1 177,99 °178,5 179,0 179, 3

T/%/ 34 36 38 40 43,8
t/Re/ 179,5°179,6 179,7 179;8:179,9
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Vzorke ¢.5

u /%/ 61 84 0

A /10 3wtk Y/| 113 184 56,9

a /1078m2s71/ | 0,53 0,07 o Ty

s /10™>m/ 0,56 0,54 0,53

& =2k~ 200 200 200

Bi 0,495 | 0,293 0,931

Fo 6,760T | 0,960T |1,951T

e/ 1. .2 3 4 w5 B 1 18 8,8

t/°c/ 24,8 35,7 47,2 58,0 67,9 77,0 85,3 93,0 98,7

T/s/ 1 2 3 4 5 6 7
t/8¢/ 22,7 29,9 37,6 44,9 52,0 58,6 64,7

T/s/ 8 9
t/°c/ 71,0 76,5 81,8 86,9 91,7 96,3 99,8

s T S v - e [ R

T/s/
t/%/ 98,8 103,2 122,0 136,2 146,9 155,0 161,1 165,7

56 6 g 14" 18 34 16t a8

T/8/ 20 22 24
t/%/ 169,2 1711,9 173,9 175,4 176,5 177,5 178,0 178,5

26 28 30 32 34

T/s/ 36 38 40 42 14 46 48 52
t/°%/ 178,9 179,1 179,4 179,5 179,6 179,7 179,8 179,9




Vzorka &.6

u /%/ 85 89 0

A /1073wn~ kY107 148 45,5

s 710"%m%s™L/ |o,85 0,073 0,221

s /10" 3m/ 0,69 0,67 0,74

< /wm~2x~1/ 200 200 200

Bi 0,645 |0,453 |1,626
Fo 7,041 T |0,650T |1,614%T

29

T/s/ 1 2 3 4 5 6 i U

t/°C/ 25,4 39,4 53,3 65,9 77,4 87,6 96,9 99,9

£y e el e e e e Tl S AR TR R
t/%c/ 23,9 34,5 45,3 55,4 64,8 73,4 81,4 88,9 95,7 936

T/s/ ! 6 LR L e 14 16 18 20
t/°c/ 99,9 125,5 143,8 156,0 164,0 170,0 172,9 175,3 176,8

TiaY ... 27 24 26 28 30 22 s 36 37

t/°¢c/ 178,0 178,6 179,0 179,3 179,5 179,7 179,8 179,8 179,9
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Vzorka &. 7

u /%/ e 84 0

A /1073w k"1 83,5 121 42,7

a /10-6m2s=1/ | 0,49 0,062 | 0,100

s /107 5m/ a,37 0,38 0,37
WL e 200 200 200

Bi 0,443 |o0,314 | 0,867
Fo 14 17T 1,718T | 2,922C

T/ay- -1, 2 3 4 5B B T
t/%¢/ 22,9 30,6 38,7 46,4 53,8 60,7 67,3

T/s/ 8 g  ¥o- 11 A2 i3
t/°¢/ 73,5 79,3 84,9 91,1 95,0 99,7

T/s/ 1 2 3 4 b 6 7 8 9 9,8
t/°c/ 23,9 34,2 44,8 54,8 64,0 72,6 80,5 87,8 94,6 99,7

Cr/e/ " B,9. B 8 10 12 14 16 18

t/°¢/ 99,9 100,2 118,8 133,1 144,0 152,5 158,9 163,8
T/s/ 20 22 24 26 28 30 32

34
t/°C/ 167,6 170,5 172,7 174,4 175,7 176,7 177,5 178,1

£ s e dD i e A S

t/°C/ 178,5 178,9 179,1 179,3 179,5 179,6 179,7 179,9
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Vzorka &.8

u /%/ 83 g2 0

A 103wk 143 312 53,9

a /10~fm2s”1/ | 0,89 |o0,301 0,202
s /107 3m/ 0,59 0,59 0,61

& /Wm=2K-1/ 200 200 200

Bi 0,413 |0,189 1,132
Fo 10,2270 3,459 T | 2,17

T/s/ 1 2 3 4 5 6 i 8 9 1g:" 10,2
t/%¢/ 23,7 33,4 43,5 53,0 61,8 70,1 77,7 84,9 91,5 97,7 98,9

CT/s/ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Ao
t/°c/ 21,7 26,6 31,8 36,9 41,8 46,6 51,2 55,7 60,0 64,1 68,1

T/s/ 12 13 14 15 16 A7 18 19 20 2008
t/°c/ 72,0 75,7 79,3 82,8 86,0 89,4 92,6 95,6 98,5 99,6

C/le/ 5.8 6 g0 nans ThiE
t/°c/ 98,8 110,8 129,8 143,5 153,5

e« 14 ie 1B - S
t/°C/ 160,8 166,0 169,8 172,6 174,6

T/s/ 24 26 28 30 32
L/°%€/ 1761 177,2 TrT,9178,5 178,89
T /8/ 34 36 38 D s

E/%C/ 179,2°179. 4198 6 1797 1798
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Vzorke &. 9

u /%/ e 92 0
A /103w 1k} 110 249 55,1

a /10"%m%s~1/ |o,60 o128 o 13

s /10" n/ 0,49 0,51 0,52

oL /w2t | =200 200 200

Bi 0,445 0,209 |o0,944
Fo 9,996 T |1,969T | 2,041 T

-
57 s Gl Bl S Dt R Sl N - WS s

t/°c/ 23,9 34,3 44,9 54,9 64,2 72,8 80,7 88,0 94,9 99,9

C/re/ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
£/°¢/ 21,9 27,2 32,8 38,3 43,6 48,8 53,7 58,4 63,0 67 8

T L e R G L e R
1/9¢/ %1,6 75,7 79,6 83,3 87,0 90,5 92,8 97,1 99,6

T/s/ 5,6 8 10 12 14 16
t/%/ 99,4 122,6 136,8 147,5 155,5 161,5
T/s/ 18 20 22 24 26 28

/96 66,1 169,5 YT2,1 175;5-176;8 1771,5

T/s/ 30 32 34 36 2 TR
YL, 177,5:178,1 178,6 178,9 179,2 179, 4
077 VARE OB R R -
t/7€/ 179,5 179;T 17%,7 179,8 1799
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V nasledujicej tabulke sdi uwedené vypoditené hodnoty
dodaného a spotreboveného tepla, doby nma odparenie daného

mnoZstwa poliestoZnej vlhkosti a celkovd doba ohrevu pre

jednotlivé vzorky.

vz i, | we/ | Q/kdke™l/ Q/xakg™t/ | Tyre/ |T c/;‘
1 B L 2,43 2417 8,8 59,8
96 4,36 4,98 22,8 84,0
2. | 49 2,28 2,10 6,8 579
81 3,38 4,49 12.9 66, 2
30 73 3’43 3’62 11,1 73,3
01 3,96 4,45 19,8 asa,cL‘I
4- 59 5’87 5,?8 7,8 55]3
81 el Ty 98 14,3 63,2
5. | 61 4,52 4,51 8,7 63,9
84 5,68 6,25 15,1 123
6. | 85 370 4,11 8,1 48,3
89 4,13 4,61 10,7 53,2
T 150 2,70 2,66 12,8 73,9
84 3,46 3,81 10,8 68,7
B )83 3,09 3,40 11,2 60, 4
92 2,91 4,31 3052 89,6
A 3,94 3,91 9,8 67,0
92 5,30 5,97 21,2 87,4
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VII. DISKUSIA

Dobhfohrevu'je doba potrebnd k prehriatiu hmoty v1ék-
na na teplotu fixdcie privodom tepelnej energie. Doba pb-
sobenia teploty ne textilny meteridl je zdvisld na spdsobe

ohrevu & spdsobe prestupu tepla.
Pre lep3iu orientdciu v nasledujice]j tabulke su zhrnuté

hodnoty podiato&nej vlhkosti, ploZnej hmotnosti 2 materidl-
neho zloZenia vzorky.

vz.8. | u/%/ Te /s/ plo&n4d hmotnost zloZenie
/kgn™%/ V1 PES VS
: 46 59,8 310 - 7h bl
96 84,0 +
e 49 5748 300 45 55 =
81 66,2
3. 73 13,3 300 - - 100 |
91 89,0
4. 59 55,3 520 45 55 =
81 63,2
5. 61 63,9 430 45 55 -
84 7543
6. 85 48,3 230 84 16 A
89 23,2
84 62,7 3033 37
8. 83 60, 4 230 R
92 89, 6
9. el 87,0 430 i 70 30
92 87,4
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Ak porovndme dobu ohrevu toho istého vzorku v zdvislos-
ti ne podistodnej vlhkosti, zistime Ze vo vaé8ine pripadov
rastie celkovd doba ohrevu s podiatolnou vlhkostou. Tédto zé-
vislost neplat{ u vzorky &. 7 , %o mohlo byt spésobené nes-
prévaym oddftanfm hmotnosti pri véZeni vzorky.

Vzorky &. 1 a 9 si rovnakej menipuldcie, preto je teda moZ-
né porovnet ich doby ohrevu. Vzorka &.9 mé vadSiu ploEnd hmot-
nost & pri niZfej vlhkosti mé4 dlh3iu dobu ohrevu ako vzorka
&. 1. T4 méd men3iu plodni hmotnost a hoci vy38iu poliatodnd
vlhkost, je jej doba ohrevu niZ%%ia. Ak md vzorka ¢.9 wy33iu
vlhkost je i doba ohrevu dlhZia. Teda vplyv'na dobu ohrevu
okrem poliatodne] vlhkosti mé i plo3néd hmotnost tkaniny.

Rovnakej menipulédcie =i aj vzorky &. 2, 4, 5. Vzorks
¥. 5 mé vad¥iu plo3nd hmotnost ako vzorka &. 2 a pri obsahu
vlhkosti , ktoré mbéZeme porovnat je doba ohrevu dlh3ia u vzor-
ky &. 5. Ale pri porowneni vzorky &. 4 so vzorkami &. 2 & 5,
ktoré maji niZ?%ie hodnoty plo3ne] hmotnosti pri porovnatelne]
vlhkosti sd ich doby ohrevu dlh%ie.

Vzorka &. 6 patr{ ku tkeninédm o nfzkej ploZnej hmotnosti
a pri vysokom obsshu vlhkosti sd jej doby ohrevu, pri porov-
nani s inymi vzorkami, nfzke. AvZek pri jej materidlovom zlo-
Zeni by tieto hodnoty mali byt vy3&ie.

Vzorka ¢. 8 je tkaninou s rovnakou plo&nou hmotnostou
ako vzorke &, 6. Pri hodnotenf s touto vzorkou zistujeme,
%e m4 ovela dlh%Zie doby ohrevu, hoci jej zloZenie je 100% PES,
u ktorého sa predpokladd kratZia doba ohrevu.

rMedzi tkaniny s wy*8ou a rownakou plo3nou hmotnostou
patria ej vzorky &. 9 a 5. Pri zhodnej podisto¥nej vlhkosti
mA ﬁgorka ¢, 9 dlh3iu dobu ohrevu @ pri vy3%ej vlhkosti je
tieZ doba ohrevu dlhZia. Tek¥e objavujeme dal%¥f, a to materis-
lovy vplyv tkenimy ne afZku doby ohrevu.

Pri zrovnen{ vzorky &. 5 a 1, ném u vzorky &. 1, ktord
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mé men%iu ploXnd hmotnost, vychddzeji dlh¥ie doby ohrevu.
Tak¥e tu opat méZe dobu ohrevu ovplyvnovet materidlové zlo-
Zenie vzorkov.

Vzorky &. 2 2 3 si zhodnej ploZnej hmotnosti. Vzorka &.2
pri vy%Sej vlhkosti mé kratZiu dobu ohrevu. Opat je to vply-
vom materidlového zloZenia tkaniny.

Ak porovnéme skoro totoZny obssh poliatolnej vlhkosti
u vzorky &. 3 a 9, wychéddza nédm pre vzorku €. 3 dlhSia doba
ohrevu i ked patr{ ku meteridlom s menfou plo3nou hmotnostou.
Rolu tu opet zohrdwa jej zloZenie 100% VS.

Vzorka &, 8 pri hodnotenf so vzorkou &.9 vykazuje dlh3iu
dobu ohrevu i ked patrf{ medzi materidly s menZou plo3nou
hmotnostou a jeJ zloZenie Je 100% PESh.

Z rozboru doby ohrevu u skufanych vzorkov mbéZeme vyvo-
dit zédver, ¥e dlZke doby ohrevu je ovplyvnovend tromi zédklad-
nymi faktormi :

- podiatodnou vlhkostou materidlu
-~ plo3nou hmotmostou tkaniny
- materidlovym zloZenim tkeniny

Zo zistenych vysledkov vyplyva, Ze doba ohrevu restie
8 poliatofnou vlhkostou materidlu eko i s plo¥nou hmotnostou
tkeniny a svoju tlohu tu zohréva i materidlové zlo¥enie vzor-
kov. NejvyZ%ie doby ohrevu vychédzaji u vzorky &. 3, ktord je
zlo%enéd zo 100% VS. Ako Je znéme toto vlékno ovplyva vysokou
navlhavostou. Vzorky ¥. 1 2 9 .majs krat3ie doby ohrevu ne%
vzorka ¢&. 3, ale dlh¥ie sko vzorky &. 2, 4, 5.

Tieto zdvery neplatie pre vzorky %. 6, 7, 8 a &iestodne
pre vzorku ¢. 4 . Ako som uZ? uviedla u vzorky &. 7 nerastie
doba ohrevu s rastom podiatodnej vlihkosti. Vzorks &. 6 by me-
la vykazovet dlhZie doby ohrevu a vzorka &. 8 velmi krdtke.
TieZ u vzorky &. 4 by mali byt doby ohrevu nie®o dlh%ie.
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7 dosiehnutych vysledkov méZeme vyvodit obecmy zéver,
pre df%¥ku doby ohrevu réznych materidlov. Syntetické poly-
méry, ktoré nebotneji , majdi minimdlny obsah sorbéne] vll -os-
ti, doby ohrevu su kretSie, meteridl potrebuje menZie mnoZst-
vo tepla. Neopak materidly s obsehom VS vldkien, ktoré ma-

Ju vysokd botnaciu schopnost, potrebujd pre odparenie vlhkos-
ti va&8ie mno¥stvo tepla, ich doby ohrevu si dlh3ie.
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VIII. ZAVER

Podmienky fixdcie sa e¥te stédle skumaji a hladaji se
optimédlne podmienky, pri ktorych dend textilis mé nejlep3ie
vlastnosti. Rozhodujica je doba & teplota fixdcie, ktoré
ovplyvnuji najma ekonomickd a efektivnu strénku vyroby.

M.ohou tejto diplomovej prdece bol vypolet Jednej z pod-
mienok fixécie,a to doby ohrevu v celom objeme hmoty vlhkych
textilnych materidlov.

Po uvedenom predchddzajicom zhodnoteni by som chcela po=-
dotknit, Ze fixdcia Jje pomerne ndro&né operdcie hlevne na
energiu ako i z dosishnutych vysledkov vyplyve, Ze doba
ohrevu vlhkych materidlov Jje pomerne dlha&.

Aby do3lo k dokonalému prebehnutiu fixadného procesu , v praxi
sa pouZiwa dlh*ia doba ohrevu materidlu. Dlh%ia doba ohrevu

Jje nutnéd z toho ddévodu, aby sa ziskala rezerva pre dostatoéné
zafixovenie materidlu v celej hmote.

Této metoda teoretického vypodtu urduje najkratsiu dobu ohre-
vu vlhkych textilnych materidlov.
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