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1, _ Gvop

XV, zjazd KSC schvélenim Smernice pre hospodérsky a so-
cidlny rozvoj CSSR v rokoch 1976 aZ 1980 stanovil, Ze cesty
ako zabezpedit uepokojovanie rasticich hmotnych a duchovnych
potrieb obyvatelstve musia byt predovéetkym hladené trvalym
rozvojom a efektivinostou spololenskej vyroby a kvalitou viet-
kej préce. ’

Vyroba odevov zamestindva tisfce pracovnikov nielen v
krajindch RVHP, ale aj v technicky vyspelych kepitalistic-
kych krajindch aj nepriek tomu, Ze sa této.vyroba spriemysel-
nila, Ze ﬁyuziva vyhody delby prédce a hladé cesty k vysokej
gériovosti. U vyepelych Lkapitalistickych 8t4tov sa prejavuje
tendencia kryt budice zvySené potreby odevov dovozom.

PaZisko problémov je treba vidiet v tom, Ze celd silas-
né technolégia je doposial zaloZend na vysledkoch vedy a tech-
niky minulého sterofia, ktoré je charakteristickym spéjanim
tkanin pomocou 8itia a tvarovanim predovSetkym pomocou Zehle-
ala.

Konfekény priemysel v celosvetovom meritku nepatr{ medzi
takzvané hnacie odvetvia priemyslu, ktoré sdi strediskom au-
tomatizadného dsilia a trvalého toku inovédcif, sko je napri-
klad afrojérsky, chemiclky alebo elektrotechnicky priemysel.
Hajvﬁzhamnajéi technicky pokrok pri vyrobe odevov sa pre-
sadznje a znsscbuje osvedfenymi aplikéciemi z poprednych prie-
nyselnych odvetivi.

Pretofe odevny vyskum je hlavne v ‘oblasti tvorby novej
techniky a technoldgle celoovetovo m&lo rozvinuty, je moZno
predpokledat, Ze tendencie pozorovené retrospektivne budd ne-

vyhnutne pbésobit i perspektivme.
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Specidlna odevnd technike, t.j. 5ijacie stroje, zariade-
nie pre strihanie a Zehlenie prekonévaji vyskumny proces, zdo=
konalovanie a diverzifikécie /rozdirenie druhov a typov/, kto-
ry vedie k prisnej ufelnosti.

Ndetup automatov a agregdtov v budidcich rokoch je véak
zékonity a povedie k neporovnatelne vy&fiemu vybaveniu pra-
covnikov vyrobnyml fondami eko doposial'. Strufne povedané,
doterajd1 velky polet jednoduchych strojov bude nehradzovany
niZ8im poltom priestorove rozsiahlych a technicky néro&nej-
81ch agregdtov, ktoré komplexnejdie spracujui odevny diel e
vyuZitim ﬁechanickych a chemlckych pochodov.

Pokial ide o technoldgiu epdjenia a tvarovenia odevov,
je moZno predovietlkym predpokladat, Ze nebyvaly rozvoj vyro=-
by chemickych vldkien a textilifi z tychto materidlov dé pod-
netly pre nové matédy zhotovovania odevove. Textilny priemysel,
ktory dotvéra a vyuZiva nové spracovatelnd vlastnosti synte-
tickyeh vlidkien uZ teraz rozéirll sortiment textilif o rézne
netkané ﬁateriély a pleteniny, ktoré dédvejd moZnost vzniku
novgch technoldgli pri koufekcionovani. Niektoré nové techno=
logické postupy, ako aj podlepovanle, vysokofrekvenZné a ul=-
trazvukové epdjanle je u nds uZ dost znéme a Eiastodne zave=
dené, ﬁfiéom nasledujice roky prinesd realizéciu tychto metod
v optimédlnej &irke. |

., VBetky zmeny v materidloch a technoldgie ich spracovania
8i bezprostredne vyZaduji modernizéciu zracionalizovanie tech-
nickej pripravy vyroby. Mechanickym a fyzikédlno-chemickym
vlastnostiem novych materidlov a tieZ poZiadavkém technoléd-
die priestorového tvarovenia odevnych dielov treba nutne

prispdsobit tvorbu strihovych kon&trukeii.

i
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V silade so svetovym vyvojom je nutné podporovat zémery
Zirokého uplatnenia modernej vypoltovej techniky, predoviet-
kym v oblasti budovania sutomatizcvanych systémov riadenia
technologiclych procesov a tieZ na vys3ich hierarchickjch U=
rovniach riadenia. V technologickych procesoch pdjde hlavne
o sutomatizéciu kon&truovania strihov, stupriovenia strihov,
vyrezdvania 8ablén, pripadne dielov, polohovania so si&asnou
optimalizdciou spotrebnych noriem a najdokonalej8im vyuZitim
text{lnych materidlov s nédvéznostou na tvarovanie odevov a ur-
¢enie vhodnych vlastnosti{ odevného vyroblku.

Pre zaistovanie vy38ieho uspokojovania obyvatelstva bude
nutné reSpektoval néroky na zrychlenie procesu od zhotovenia
odevov k epotrebiterovi pri vyuZiti optimélnych velkostnych
systémov a roz8ireni sortimentnej skladby odevnych vyrobkov.

V ndviéiznosti na konstrukéndi a technologicki pripravu vy-
roby bude vyZadovat zvySenu pozornost aj organizécia, technika
a technolégia v strihérenskom procese, ktord musi byt dotova-
né nékladnejdimi a vykonnejSimi strojml a zariadeniami, aby u=-
moZnila zvy3ovanie produktiv{ty prédce v oblasti strihdrenské-
ho procesu. '

S vgvojcm Spoloénoati,_jej kultiry a Zivotného slohu, je
dzko spojeny i vyvoj a kultira odievania, vyvoj vyroby odevov,
ich uZitkovych, estetickych, fyziologickych vlastnost{i a ekono-
mickych poZiasdavkov na vkusné oblelenie, odpovedajice poslednym
poZiadavkom médy a spotrebitelskému dopytu.

Zaistit vyvéZenost uvedenych parametrov do odevného vyrob-
ku je velmi obtiamZne, najm# pri zaistovani hromadnej velkovyro=-

by v podmienkach &s. odevného priemyslu.
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Vzhledom k vysokej sudcasnej urovni textilu a cdevov sa
v obdobi dopytu uplatnia predovBetkym kvalitativne prvky. Vy-
roba odevnych vyrobkov bude ovplyvinované radom faktcrov, na-
priklad :

- vyvojom obyvatelstva a jeho Struktury, ako hlavného
ginitela kvalitativneho rastu spotreby,

- zmenou materidlovej skladby, kde celosvetovéd disprecpor-
cia medzi produkciou prirodnych vldkien a ofakévanym vyvojom
spotrebitelského dopytu bude nahradené zvydencu produkciou che-
mickych vlgkien. Hlavnym poZiadavkom odeviného priemyslu na vy-
robeu chemickych vldkien je vyvoj vlédklen s dZitkovymi vliast-
nostami, ktoré by ea &o najviac pribliZovali prirodnym vléknam;

- sifasne s rastom Zivotnej drovne bude spotrebitel kldst
v#ds{ ddéraz na kvalitu odevnych vyrobkov, ich esteticky vzhlead,
tvarovy stdlost, Sirolkd farebmi 8kélu, 8 odpovedajicimi hygie-
nickymi vlestnostami a celkovym zladenim jednotlivych Zastf a
doplnkov ; _

- déjde k vyraznejdiemu presadzovaniu mody u stéle ¥ir-
8ich vratiev obyvatelstva ; dneSnd pomerne nizka skupina no=-
gitelov médnych vplyvov /15 - 30 rokov/ bude rozdirend i na
dald8ie vekové ro¢niky ;

- zmeny v obsshu préce a snaha zlepdit pracovné podmien-
ky ovplyvnia Birokd oblast pracovného obliekania ;

» = vztah medzi volnym Casom a obliekanfim bude rovnako a-
ko v oblasti vyZivy cbojestranny. Jednak porastie dopyt po vy=-
robkoch nenérotnych na udrzbu, jednak pomikany sortiment bu-
de musiet refpektovat rastici objem a utvdrajicu sa Strukti-

ru voIného &asu. To predpokladd na jednej strane dostatcéne
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giroly cortiment univerzslneho oblcéenia, pouZitelného k réz-
nym prileiéitostian, na druhej straone sortiment ifelovo zame=-
rany /dpecidlny Bportovy odev, domédci odev a pod./. Titc pro-
blematiku mbéZu do urcitej miery vyriedit tzv. stavebnicové
alebo Lombinovatelné odevy.

- vorastiil poZiadavky na malcsériové médne vyrobky, Lto-
©ym bude ddvand piednost pred 8itim na zékazku j; UZitkovéd hod-
nota hotoviio cdevaého vyrobku zshriuje v sebe fyziologické
carametre /Iohkos?, priedySnost, dobry odvod vyparov, prijem-
n} poecit pri noseni a pod./, parametre vzhTadové /nemallka-
veav, nekréivest, ncsrdZanlivos®, schopnost udrZat dedany tvar,
stdlofarebnost/ e parametire udribové /Tahkd Cistitelnest, ne=
Zehlivost, odolnost vé%i molom, pliconiam atd./.

Postupom &asu déjde k omncho vié8ej diferenciacii pcZia=
davkov' na UZitkové vlastrnosti odevngch viroblov pedla ddelu
pouZitia. Predpokladd sa vypraccvanie vedecky zddvodnenych po=
Ziodovkov na akost ikanfn a cstaingch cdevnych materidlov, po=
uZivanych v odevrom priémysle na rdklade vypottovej techniky.
Tymto epbsobom bule moZné na zdliade exakinych netdd vytvarat
kolekcie materidlouv a modelov, Lkioré budd v maximélnej miere
splioval pofiadavly po strénke ekonomickej aj funkinej, vo
vztahu k predpokledanému d¢elu pcuZitla. K zaisteniu uvedené-
0o zdmeru bude potrebné presne fpec_tUikovat poZisdavly na me-
chanicke-fyzikdlne vliastnosti, toalk aj kvality s ohladon na po-
uZivandé vlékna a to, jak syntetic! ¢ /PES, PAD, POP, PAN/, tak
aj chemické /celul zové vidlna v, o jich ﬁvalit, napr.moddlové
a pod./. VedTa jec uducliych vidl:icn budid vyuZivané aj vidikna
modifikovand, bikorponcuniné, chemicky Specidlne upravovaiié a

fyzikdlne zmesovand.
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N4vézne na nové materidly, pripadne dald{i vyvoj v oblasti
chémie budd v rémci odevného priemyslu vyvijané nové progre-
sivne technolégie, ktoré do uréitej miery budd ovplyvnovat
poZiadavky na textilne materidly.

Daldimi déleZitymi ukazatelmi sd ukazatelé estetiky, hlav-
ne médnost, t.j. zhoda s obecne panujicou predstavou o aktu=-
41lnom posobeni odevov, predpoklady pre posobenie estetickej
pohody a spokojnosti, dalej farebnost podla zédkona kontrastu
alebo v tonu, dezén vo vhodnom meritku, zoskupenie /&lenenie/
motivov v silade 8 typom postavy spotrebitela, strihové riede-
nie odevnjch sulastf podla tej istej zésady a aspon nie proti
panujicej modnej tendencii a pod.

Dal8im a6leZitym znskom odevného vyrobku je spolahlivé a
uspoko jivéd prevadzkyschopnost odevov, ktord vychédza najavo aZ
pri vlastnom noseni odevov, &i sa nekrii, nevyhfhia, neroztvé-
ra, &i nedochédza k deformdciam nédsledkom némahy odevov, napr.
pri sadanf, ¢1 nedochédza k rdznym vadém pri prani alebo &i-
stenf a pod.

Pri vdetkych tychto ofakévanych zmenéch uZitkovych vlast-
nosti v hotovom vyrobku musi odevny priemysel predov3etkym vy=
chadzat z technickych moZnosti vyrobcov vlidkien, priadze a
plodnych textflif, vrdtane ich findlnych dprav.

Pre zabezpelenie zékladnych smerov rozvoja konfekéného
priemyslu je nutné, aby spracovévané textflie splnovali najmé
nasledujice poZiadavky : ‘

- zvydenie kvality odevnych a bielizniarskych materidlov,

- zabezpelit vyvoj text{lii, vhodnych pre technikﬁ pria-

meho tvarovania /&truktira textilie, vhodné dpravy predkon-
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denzdtov pryskyric, volba vhodnych vldkien = zré2ivé, nezré=-
Zivé, bikomponentné/ pre oblast vrchného odatenia i osobného
prédla. Zaistit vyfobu dutych dpletov pre techniku tvarovania,
ich priemer aby odpovedal z hladiska mody i funkcie jednotli-
vym Eastiam odevov /rukdvy, nohavice, sukne, Saty a pod./,

- u syntetickych materidlov zlepBit odolnost véEi ter-
mickym vplyvom za d&elom odatrénenia lesku pri Zehlenf, zand-
ganiu ihiel pri 8it{, zmene farby pri fixécii, perforécii
8vov a pod.,

- pre roz8irenie techniky lepenia zaistit vhodné termo-
plastické nite, termoplastické mrieZky a dal¥ie materidly a
parametre, odpovedajdce vyrobnému procesu odevnej vyroby /niz-
ky bod topenia, krdtky aplikalny ¢as a nizky tlak pri naZeh-
leni/.

Tieto poZiadavky su zamerané na oblast tepelného a vlh-
ko-tepelného spracovania textflnych materidlov pri vyrobe v
konfek&njch prevaddzkach., Pre celi oblast konfekcie by boli
poZiadavky rozpracované v ¥iriom meritlku.

-'éﬁéaany stav drovne tvarovania odevnych vyrobkov je na
rozdielnej urovni a zahffia oblast podlepovania odevnych die-
lov, medziopera&né a kone&né Zehlenie odevnych vyrobkov. Za=-
tial &o-v oblasti beznitového spédjania odevnych dielov je stav
na dobrej urovni, Zehlia€a technika pre'medzioperaéné a koned-
né Zehlenie zodpovedé siucasnej urovni organizécie dielni, pre-
védzék a z4avodov. Preto dald{i vyvoj techniky pre tvarovanie
odevnych vyrobkov sa bude musiet vyvijay v sulade s vyvojom
v oblasti technoldgie a organizécie, hlavne v8ak v silade s
koncepciou rozvoja odevného priemyslu v budovani oblastnych

zévodov, v Qaldej &pecializdcii, kooperdcii a centralizovani
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vyrobnych &innosti, medzi ktoré patr{i aj oblast tvarovania.
Tieto zésadné organizalné zdmery vo vyvoji odevného priemy-
slu ovplyvni aj vyvoj techniky tvarovania. Perspektfvne cie-
le bude moZné zabezpelit Zehliacou technikou na vysokej u=-
rovni.

' Pre zvrchni konfekciu musia byt vyvijané velkokapacitné
poloautomatické a automatické linky, aby zabezpelovali findl-
ne Zehlenie vyrobkov v jednom cykle v silade s rieSenim me-
chanizdcie a automatizdcie manipula&nych éinnost{i po Zehleni,
a8 prepojenim dopravy vyllenenych vyrobkov do priestorov pre
kompletovanie a skladovanie hotovych vyrobkov.

K zabezpeleniu progresivneho smeru findlneho Zehlenia
bude potrebné urcbit zdsadné zmeny v medziopera&nom Zehlen{

a to.v jeho skvalitnenf, aby vyZehlené diely a suiliastky si
zachovali tvar aZ do findlneho Zehlenia. To si vyZaduje pou-

%it a zaviest vhodné organizainé systémy, zahrnujice i dopra-
vu rozpracovanych vyrobkov v priebehu spracovenia, aby nedo-
chddzalo k ich deformdcii a nadmernému Lréeniu.

V oblasti priameho tvarovania odevnych dielov je vyvo]
zamerany na principy tvarovania jednotlivych &asti /trupové,
rukédvy, atd./ s ohladom na vhodné technické zariadenie a pa-
rametre text{lneho materidlu. Tvarovenie na principe termofi-
xdcie 8 vyuZitim chemickych dprav ku stabilizédcii tvaru.

- Priémyeselnd vyroba odevov je v s\lasnej etape rozvoja
vyrobnych s1l stdle pomerne ndrodnd. ViaZe veIké mnoZatvo kva-
lifikovanych pracovnych s{l i népriek tomu, Ze nastéva postup-
néd mechanizécia vo vBetkych vyrobnych fézach pri sidasnom ra-
cionalizovani organizécie préce. Substitdcia pracovnych sifl
traediénymi vyrobnymi fondemi, akymi sd 8ijacie stroje a Zeh-
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liaca technika, je mdlo efektivna.

Vychodisko pre rychlejéi rast produktivity prédce je po=-
trebné hredat v novych technoldgiach, technologickjch postu~-
poch a systémoch, zaloZenych na novych spracovatelskych
vlastnostiach chemickych ﬁlékien. Zmeny v surovinovej a mate-
ridlovej 2ékladni textflneho priemyslu prinésaji nové plofné
dtvary textilnych materidlov e réznyml uZitkovymi a technoloe
gickymi znakmi, ktoré vyvoldvaji spolu & vyvijanou technilkou
néroky na zmeny v technoldégii vyroby a vzédjomnej symbidze aj -
zmeny Vv organizécli a riadenf{ vyroby. ZhromaZ@ovenim & gpeci-
alizéciou.vyrobnjch programov do miestne vyrobnych jednotiek,
budd vytvérané vhodné podmienlky pre @al8i rozvoj mechanizdcie
" a automatizdcie vyrobnych procesov. Désledok tohoto dsilia je
inovadny cyklus odovnej technily, ktory sa v poslednych desia=-
tich rokoch znaZne urychlil expldziou technickych noviniek,né=-
stupom elektironiky a Lkyberniky.

Vyvoj strojov je zamerany na zhotovenie sufisstok,alebo
viacerjcﬂ operécif na jednotlivych Eactiach odevov na jednom
zariedeni, resp. automate s prienym diferencovanym postupom &
cieYom zn{Zit, resp. uplne vylutit neproduktivne Zasy, ZvySue ?
Ju ea poZisdavly na technické prisplsobenie pracovisk, vyZa-
duje sa vGSia vyrobkovd, Bpeclalizécia, jednoduchiia techno-
10gia a d0klednd organizdcia vyroby. |

,Rozvoj eyntetickych vldkien pri tvarovani jednotlivych
cdevnych dielov umoZn{ i tvarovanie bez odBevkov, vyuZivanie
sudiastok ako polotoverov spracovenych ui v textilnom, alebo
pletiarskom priemysle, ktoré budd do koneénej podoby odevného
vyrobku zamontovené v odevnom priemyelu. Dé sa predpokladat,

Ze sa bude dalej vyvijat bezévové trojrozmerové tvarovanie
pomocou tepla.
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Vyvoj strojného zarisdenia na tepelne tvarovaci proces
nespifia bez rozboru technologického postupu a vlastnost{ ma=-
teridlu zdmer, dosiahnut vhodny vysledny efekt tohoto proce-
su.

V rémei RVHP sa vyvojom tvarovacich zarisdeni zesobers i
MER, ZSSR a &iasotoéne vo velmi malom rozesahu i zbjvajice Sté=-
ty. D4 sa kondtatovat, Ze po teoretickej strénke sa do naj-
v#dSej hibky riesenia tepelne~tvarovacieho procesu doetali v
ZSSR; v Kijevekom technologickom in&titute Iahkého priemyslu.
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2. Zddvodnenie a ciel préce

Priemyselnd vyroba odevov je v terajdej etape rozvoja
vyrobnych sfl edte pracovne nérolnd. ViaZe tisfce kvalifiko-
vanych pracovnych 8il napriek tomu, Ze vyrobny proces je ui
mechanizovany a vo vetkych vyrobnych fdzach je zavedend vy-
sok4 organizdcia préce. Substitidcia pracovnych sil tradiény-
mi vyrobnymi fondami, akymi sd 8ijacie stroje, je médlo efek-
tivna. Vychodiskd pre rychlejdi rast produktivity préce je
potrebné hladat v novych technolégiach, zaloZenych na novych
spracovatelskych vlastnostiach chemickych vldkien. Takéto -
loha bola pre textilny a odevny priemysel formulovand na
méjovych plénach GV XSC a GV KSS k otdzkam vedeckotechnické-
ho rozvoja geskoslovenského ndrodného hospodérstva v roku
1974.

‘Utvorit v textilnom a odevnom priemysle podnienky na
krytie dopytu obyvatelstva po kvalitnejsich druhoch tovaru
8i vyZaduje postupne vyvinit nové technoldgie lepenia, zvé-
rania, priestorového throvania, trvanlivého Zehlenia a ko-
netnej dpravy odevov so stanovenim technologickych parame-
trov, so silasnym vyvojom strojového zariadenia.

Preto je tieZ zvy3ovanie iudZitkovych a estetickych vliast-
nost{, eilad so svetovymi médnymi tendenciami, nie vystrel-
kaml, neodmyslitelnou sudastou nadich poZiadaviek na spotreb-
ny'briemysel. TaZisko problému je treba vidiet v tom, Ze sy~
‘%asné technoldgia je zaloZend .na vysledkoch vedy a techniky
poslednych obdobi a je charakterizovaﬁé tradiénym spracova-

nim pomocou 8itia a tvarovania Zehlenim.
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Urdity pokrok vyvoja odevnej vyroby je moZno vidiet v
sudasnej dobe, kedy dochédza k mechanizécii, poloautomatizé-
cii vyrobnych procegov, k vyuZivani vysledkov vedy v oblasti
chemizdcie a uplatniovania novych foriem organizécie vyroby a
préce.

Ndstup automatov v buddcich rokoch bude zakonity a pove=
die k nesrovnatelne vyfsiiemu vybavenlu vyrobného procesu vy-
robnymi fondami ako doposial, ktoré daleko komplexnejdie bu-
did cpracovdvatl odevné diely a Zastl vyrobkov,

Progresivne odevné technologle zameraﬁé na uplatnenie
lepenia, zvarovania a tvarovania vyZaduje vybavenie pracov=-
nych miest meodernymi dfelovyml zariadenismi.

Ak tieto technoldgie bLudd zavidzané zastaralou metodou
a mnoholzrdt tomu odpovedajiicou i ndhradnou technikou, nedo-
sishne sa poZadovand kvalitativna a estetick4 drovenm vyrob-
kov, ani ofakévany prinos produktivity prdce.

PoZiadavky na vyvoj teztilnych materidlov z hladiska
spracovatelskych vlastnosti{ musf{ byt v silade so zdmermi vy-
voja technolégie v tom smeru, aby bolo moZné zniZit podiel
Zivej priéce na niektorych operdciach, ktoré je doposial nut-
né robit pre prisptsobenie jednotlivych dielov odevov tvarom
Tudského tela pomocou zéggvkov, zoZehlovanim a pod.

Z hladiska technoldgie spracovenia musia mat textilne
materidly vlastnost lahkého tvarovania a moZnosti novych spb=-
sobov spojovania. Novym materidlom a na tieto navizujuce
technolégie spracovania odevov bude potrebné prispdsobit kon-
§trukciu strihu. Bude potrebné vytvorit taky systém xond truk-
cie, ktory by vytvdral podmienky pre uplatnenie vdetkych
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progresivnych foriem spracovania odevnych vyrobkov spojovanim
a tvarovanim.

Sulasne s poZiasdavkami na nové spracovatel'ské vlestnosti
. text{ilnych materidlov a strihovi kon$trukciu musia byt uplat=
nené poZiadavky na vyvoj novej techniky, aby tdto bola v eu-
lade so zémermi perspektivnych smerov technologického spra=-
covania odevnych vyrobkov.

Vietky tieto uvedenéd oblasti mbZu vo spdtnej viHzbe pbso=-
bit progresfvne na daldie zjednoduSenie technoldgie spracova-
nia odevnych vyrobkev. Vyvoj technolégie spracovania odevnych
vyrobkov sa bude v jednoﬁlivjch vyrobnych oblastiach neustédle
vyvijat.

Vyvoj technoldgie v oblasti tvarovania, t.j. fixacie,
medzioperadného Zehlenia a kone&ného Zehlenia odevnych vyrob=-
kov sa bude orientovat na nové materidly a ich spracovatel-

- 8ké vlastnosti a na vyuZitie novej tvarovacej techniky.

V oblasti vyrobného procesu bude vyvoj zamerany na prin-
cipy tvarovenia jednotlivych Casti odevnych vyrobkov. Findl=
ne Zehlenie bude zaistované Zehliacou technikou, umoZnujuicou
Zehlenie vyrobkov v jednom cyklu a naviizujicou na automati-
zéciu préc po vyZehleni vyrobkov aZ po ich uskladnenie a ex-
pediciu. '

Sitasné poznatky pri vlhko-tepelnom spracovani odevov
) ﬁoatavené na zdklede praktickych skisenosti{ z vyroby,
ktoré ed nepostalujice 8 neustdlym rozvojom spracovavania

textilnych vldkien. Problematika, ktot:é bola doposial riede=-

nd, ea zaoberalas upravou samotnych vldkien proti réznym
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nevhodnym vlastnostiam, ake su Zmolkovitost, zvySenie odolno-

sti v oderu, antistatické dpravy atd. Vysledky tjchto vyskum-

nych préc ovdem nehovoria o nadvéznosti na vlhko-tepelné spra-
covanie odevov, &i uZ z tkanin &iste vlnenych, PES, VS, resp.

komponentov.

Znéme rieSenie v tejto oblasti nie sd v CSSR ani v KS.
Za pozoruhodné sa dajii uvaZovat,experimentdlne skidky a vy=
skumné prédce u mnohych pracovnikov i dizertadné z cblasti
vlhko~tepelného spracovania v ZSSR. Je nutné spomenit kolek=-
t{v pracovnikov Kijevského technologického indtitdtu Iehkého
priemyslu, z neho napr. kandiddta techniclkych vied doc.J.V.
Orlova, kandid4ta technickych vied doc.L.A. Sulkova z Iva-
novekého textflneho indtituitu vo Frunze, dalej ing, A.R.
Mikalanskasa, kandid:ita technickych vied M.M. GuZaskasa 2
Kaumaského polytechnického indtitidtu,atd.

Tieto vyskumné kolektivy podloZili teoreticky niektoré
hodnoty a parametre vlhko-tepelného spracovania z oblasti
Tanovych tkanin, ich koﬁponentov a @aldich tkanin, ktorych
z overenia vo vyrobnom procese nepoznéme.

Poslenim odevného priemyslu v USSR je v esidlade s perspek-
tivnym vyvojom socialistickej spolofnosti zaistovat jej po-
treby v oblasti kvalitného, rozmanitého a €elného obliekania.

Vyroba odevov zamestndva tisficky pracovnikov, prevaZne
:Zieﬁ a vzhladom k tomu, Ze dochddza ku stdlemu dbytku pra-
covnych sil v tomto odvetvi, je dsille zamerané na hladanie
ciest, ako tychto pracovnikov nahradit. Daldim aspektom vo
vyvoji vyroby odevov musi byt maximdlne uspokojovanie spotre-

biteYov v jednotlivych skupindch odevov, nech uZ to sd odevy
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pre volny &as, ktory sa bude v budicnosti predfZovat, alebo
to budd odevy pre beZné nosenie do zamestnania, pracovné ode-
vy a konelne aj obledenie pre deti a mlddeZ.

Nie je moZné ani zabudmit na otdzku ekonomiky vyroby vy-
jedrenou zniZovanim podielu Zivej préace, materidlu pomocou
modernej techniky, organizéacie, mechanizécie a automatizécie.

K tomu je potrebné vytyéit ciele a zvolit také prostried-
ky, formy a metddy price, ktoré by tieto ciele zabezpe&ili.
Preto cielom tejto prédce je stenovenie sprévneho reZimu VIS
pri tepelnom a vlhko=-tepelnom spracovani odevov, to znamend
stanovenie vhodnych parametrov pri technologickom spracovani
/tvarové Zehlenle, medzioperalné a konelné Zehlenie/ odevov
na zéklade experimentdlnych skilolk.

Pomocou experimentdlneho zariadenla previest meranie pa-
rametrov médif plscoblacich na text{lny \dtvar, to znamend me-
ranie teploty pery, tlaku tvarovacieho zariadenia, diZky od-
sdvania textilneho tovaru a tak stenovit optimdlny technolo-
gicky postup vihko-tepelného epracovania, postaveny na teore~
tickom zdklade, ktory uréia grafy jednotlivych meran{ a né-
vizné vyhodnotenie experimentu.

Sﬁ?asna 8 vyhodnocovagim sa prihliada na zmeny spésobené
na vldkne, & tek i na textilnom utvare, ktoré boli vytvorené

vlhko-tepelnym spracovanim.
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3. Zhodnotenie literdrnych a teoretickych dvah

Neustdle sa zvySujice poZiamdavky na WZitkové a spracova-
tel'ské vlastnosti textilnych materidlov si vyZiadali zaoberat
sa vyskumom. Vyskum, vyvoj a aplikacia novych vlékien, 8 no=
vymi fyzikélno-mechanickymi vlastnostami ovplyvinuje jednak
pracovatelské vlastnosti textilnych iutvarov ako prvoradych
ginitelov a névizne na tieto i pomerny materidl, potrebny k
zhotovovaniu odevnych dielov a stroje, na ktorych sa robi{
vlhko~tepelné spracovanie odevoV.

Pomerne pristupné a teoreticly dobre rozpracované su
materidly o vlhko=tepelnom spracovani v Sovietskom zvidze,
kde hlavne na vyskumnych udstavoch v Kijeve, Leningrade a v
Moskve je tdto oblast pomerne dobre rozpracovand, i ked sledu-
je iny ciel, ako sleduje zameranie tejto préce. Niektoré Q@al-
die vyénamné préce, &i uz z Anglie alebo Svédska, rozoberaji
a teoreticky dobre spracuvajui jednotlivé deje pri niektorych
technologickych operdciach, ¢i u% sa jedné o stupeil ustéle-
nia 14tky v zdavislosti na paragmetroch, Zehlenie 8vu a prie-
hybov, zrédZanlivost, navolnenie alebo i vyvoj niektorych sku- -
Bobnych zariadeni.

Zdvery 2z jednotlivych prédc sd nasledovné :

Paremetre ovplyviujuice stupen ustdlenia vlinenych létok
poégﬁ Zehlenia na parnych Zshliacich strojoch /25/.

Cielom tejto prdce bolo preskimat tie variabi{lne para-
metre parného Zehliaceho stroja a 14tky, ktoré ovplyvnuju
stupen ustdlenia vlnenych materidlov Zehlenych na parnom

stroji. 2 tejto préce vyplyva, Ze sui len dva faktory, ktoré
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majd zévaZny vplyv na ustédlenie :

- &as naparovania

- obsah vlhkosti v materidli pred Zehlenim.

Cas naparovania mé primdrny vyznam vtedy, ked sa priehy-
by vyhodnocuju bezprostredne po Zehlenf. Ke@ sa meria trvan=-
livost priehybu mé prvorady vyznam obsah vlhkosti. Na dosiah=-
nutie prijateInych priehybov by sa mal materidl Zehlit najme-
nej 10 sekind. Najuspokojujucejdie a najtrvalejéie vysledky
sa dosshuji Zehlenim l&tky 30 seluind. Dlh&ie Zehliace Zasy
prinddaji mélo uZitku, pretoZe neovplyviuji vyznamne uhol prie-
hybu.

NajdoleZite j§im parametrom, ovplyvaujicim trvanlivost
priehybu a teda stupen ustélenia, je obsah vlhkosti v mate-
ridli pred Zehlenim. NajmenSie uhly a najirvanlivejdie prie-
hyby ea doslahli na materidloch upravenych na 65 % rel. vih-
kosti a Zehlené 30 sekiind. Tleto parametre Zehlenia treba do-
porugit pre'dooiahnutie trvalého ustdlenia vlnenych, &i tka=-
nych ﬁlebo pletenych materidlov na parnych Zehliacich stro-
joch.

Zehlenie Zvou a prichybou /13/

—‘Vréaenie /vlnenie/_ﬁvou na C¢isto vlnenych a zmesovych
materidloch moZno zniZit alebo iuplne vylilit Zehlenim.

- Limit kontrakcie moZno zistit mersnim hribky.

_ * = Zvydenie limitu kontrakecie, vyvolané Zehlenim, je z4-
vislé na mechanickom tlaku, potrebnom na vyrovnanie vrésne-
nia, ktory zase z4vis{i na ohnutelnosti a stlalitelnosti ma-

teridlu a jeho fixalnej schopnosti.

~ Fixa¥n4d echopnost sa mbie merat ostrostou priehybu.
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- Oatrost priehybu sa mbéZe urc¢it testami hrubosti a mera=-
nim uhlu priehybu.

- Ked sa 8ev roziZehluje meni sa napitie v materidli vo
&ve a okolo neho, o mé zmse za nédsledok zmenu hodnoty limi~-
tu kontrakcie.

: - Stupen ostrosti priehybu zévisi od vléknového zloZenia
materidlu. '

- Zrovnanie konvenného parného Zehliaceho stroja a stro=-
ja 8 elektricky vyhrievanym vrchnym telesom sa ukézalo, Ze pri
&asoch 5 a 30 sekind sa prvym dosiahli lepéie vysledky u vline=-
nych materidlov, zatial &o stroje s elektricky vyhrievanym
vrehnym telesom dosehujd lep8ie vysledky u zmesf.

- ZvySenie limitu kontrakcie a ostrosti pofas Zehlenia,
ako aj odolnosti proti vlihkosti, je podstatne vyé&&ie u zmesi
ako u &istej vlny.

Vplyvy zbiehania tkanin /28/

- Relaxalné zbiehanie

’/Toto zbehnutie je irreverzibilne a je spbsobené natish=
nutim 1l4tky behom jej upravovania, po ktorom naaledovélo te-
pelné uatéienie rozmerov, ktoré boli vi&Eie ako trvalé rozme=- T
ry létky. 2 komeréného hladiska je toto zbiehanie dfleZité,
pretoZe.je irreverzibilne a malo by sa odetréqit, resp. zmen-
31t na minimum zréZanim alebo dostatofnou stabilizéciou pri
usianvani. Je to tento druh zblehania, ktory by sa mal merat.
: = Hygrdlne zmeny

Tento druh zbiehania sa dé‘odstrénif, je spbsobeny nabobt=
nanim vlékien pri zvySen{ obsshu vlhkosti v létke. Pri merani
zbiehania méZeme tento efekt vyludit tym, Ze vychodiskové aj
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findlne merania robime potom, ked mé ldtka jeden obsah vlh~-
kosti.

- Zbiehanie v Zehliacom stroji.

T4to forma zbiebavecsti je reverzibflna. Odstrdnenie moZ-
no dosiahmit alebo naparcvanim alebo navlhéovanim a je dfsled-
kom hygrdlnych zmien. Vyskytuje se iba viedy, ked@ sa létka na-
paruje za sufasného pbsobenia mechanického tlaku a mbZe sa od-
stranit dpravou Zehliaceho cyklu.

Charakteristické znaky zréZanlivosti materidlov a ich vplyv na
tvorenie vlnenia, resp. vrdsnenia na odevoch /23/

Z expérimentélnych skimanf{ vztehov medzi vlinenim, vlast-
nostami materidlov, kondtrukciou odevov & vyrobnou technold-
giou mbZeme vyvodil nasledujice zdé4very a doporulenia :

~ Zo &tyroch metdd pouZitych na meranie relaxa&ného zré-
Zania d4va naparovanie podla &védskej metddy a naparovenie me-
todou WIRA /metddy I. a If./ podcbné vysledky. Opakovené Zeh-
lenie /metdda III/ zvyduje zraZanlivost viac ako ktorékolvek
iné spracovanie. Namédenic a sulenic /metdda IV/ je efektiv-
nejia relaxalnd metéda pre vinené ako pre zmesové materiély.

- Meranie hygrdlnej expanzie materidlov medzi 20 - 65 %
relativnej vlhkosti a 20 - 90 % rel. vlhkosti poukszuje nato,
Ze v priemere vykazuju zmesi Vlna - polyester niZ8iu hygrél-
nu expanziﬁ ako vlnené materidly. Naparovenie a Zehlenie zvy=-
$ujﬂ”hygré1nu expanziu.

- ZraZavost vlnenych materidlov spésobend Zehlenim je ma=-
14, ak je obchodny obsah vllikosti niZ¥f ako 5 % a dosshuje ma-
Ximum medzi 8 aZ 15 % obchodnej vlhkosti. Pri vySej obchod-
nej vlhkosti zréZavost opit klesd.
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- Rozmerovd stabilita jednotlivych materiélov pouZitych
na vyrobu odevov by nemala byt velmi rozdielna.

- Vihkoat ovzduSia v odevnom podniku by mela byt norma-
lizované. Pri spracovdvani vrchnych odevov z vliny by sa mala
udrZiavat cca pri 65 % rel. vlihkosti. Toto je pravdepodobne
najidelne j8ie a najlacnejdie opatrenie ako predchddzat vlne-
niu a vrésneniu odevov.

- PouZivenie lepivych vloZkovin treba doporudit, pretoZe
podlepené &asti odevov sd vBeobecne atélejﬁie voti atmosfé-
rickym zmendm pri nosen{ ako tradi¥né, plétnom tuZené odevy.
Kontrola kvality a zbiehania létok A2/

Sila mechanického tlaku, pésobiaceho na horné teleso, ne-
mé vplyv na hodnoty zbiehania za predpokladu, Ze tlak je do-
statoépj, aby 1étku pevne pridrZiaval.

= Tlak pary md vplyv na zbiehan;e

- Maximum zbiehanie spbsobuje para pri tlaku 0,42-0,49
MPe. Pri niZ8ich tlakoch je para vlhdia & obmedzuje tym re-
laxa®né efekty. Pri vysokych tlakoch je para hordca a suché
a tkanina neabsorbuje tolko vlhkosti, v dfsledku toho si hy=
grélne efekty mendie.

- Zbiehanie, vznikajice pri Zehlen{ v uzavretom Zehlia=-
com stroji se zvB&Suje s dobou Zehlenia a kaZdym daldim spra-
covanim.

- Nébalové vloZka ovplyvnuje krivku teploty a v niekto-
rych pripadoch relativne nizke teploty zabrafuju silnejsiem
zbiehaniu. '

Za &elom urdenia vztahu medzi zbiehanim v zavretom Zeh-

liacom stroji a spojupfsobiacimi faktormi urobil sa na jednom



SR

stroji kompletny rad merani pri tlaku pary 0,35 LiPa, pricom
sa uplatnilo 3tandardné, hore popisané spracovanie. Potom
sa zmeralo zbehnutie vzorky a vzorky sa upravili na &tan-
dardni vlhkost.

7 koreldcie vetkych merani mbZeme odvodit tento vztah :
Zbiehanie v zavretom Zehliacom stroji = 0.29 x
/hygrélna zmena (HT)'+ relaxadné zbiehanie/ « o« o o ¢ o o o

Treba poznamenat, Ze sa koeficient 0,29 vztahuje na
stroj, na ktorom sa testy robili. Ako sme uZ vy&Zdie uviedli,
ovplyvnujy Zehliace parametirc tuto hodnotu a preto ica je
potrebné pre kaZdy stroj a kaZdy cyklus stanovit osobitine.
Ten isty vysledok bol zisteny aj vo Ei, ktory je pre mnohé
ddely vhodnejs3im a vyhodnej&im parametrom hygrélnych zmien.

PribliZne ekvivalentnd je rovnica :
Zbiehanie v zavretom Zehliacom gtroji =

0,29 x /1,25 Hy + relaxalné zbichanie/.
Létka s normdlnou findlnou dpravou by nemala mat viac ako
5 % relaxécie a hygrdlna expanzia zriedka presichne 8 %.
Zbiehanie v zavretom Zehliacom stroji moZno urdi{ 8 precno=-
stou = 5 % pre ktorudkolvek tkaninu, ak sa pouZije meranie
hygrédlnej expanzie alebo relaxa&ného zbiehania.

Tieto merania nielen uddvaji predpokladané celkové zbie-
hanie, ktoré vznikne pri Zehleni v zavretom stroji, ale pou=
kazuji tieZ na pomer, ktory Jje zdvisly na zdkladnej Ztruktud-
re ldtky a stabilita podas upravovacich procesov. Znalost
tychto faktorov ‘

- umoZnuje predvidat ako sa lé4tka zachové pri %ehleni v

zavretom stroji,
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- vytvori sprévny zdklad pre jednanie medzi odevérmi a
ich doddvatelmi, pokinl ide o charakterizovanie ustélenosti
rozmerov dodanych l4tok.

Zo sovietskej literatiry je moZné urobit komplexny roz-
bor jednotlivych smerov rieSenia, Rozbor literatiry je po-
trebné orientovat na niektoré zdvoiné otédzky, na ktoré nad-
vézuje tdto dizertalnd préca. Na zéklade tohoto rozboru je
potrebné charakterizovat :

- komplexny rozbor makroporistej #truktdry textilnych
materidlov /5@{/3%;/50/. Malé zaplnenie cbjemu tkanin vlék-
nitym materidlom a vysokou pérovitostou charakterizuje hlav-
né znaky textf{lnych materidlov. Poristé Htruktira tkanin cha-
rakterizuje také vlastnosti, ako sui priedy3nost pary i vzdu-
chu, premokavost, vodoodpudivost, hydroskopiénost a tepelnu
ochranu.

Tieto zdkladné vlastnosti materidlov, velmi dbleZité z
ddvodu charakterizovania uZitkovych, fyzikdlno-mechanickych,
fyzikédlno-chemickych vldstnoati, boli podrobené vyskumu a
boli charakterizované nezévislé metody skumania, ktoré su
nesledovné :

- metdda kapildrneho vyskumu

- metoda zakladajica sa na filtradngch javoch

ftatistickd metdda

- analytické metoda.
Ako u¥ bolo spomenuté, porovitd Struktira md velky vplyv na
fyzikdlno-mechanické vlastnosti tkanin a tektieZ na reZimy
ich spracovania vo v3etkych etapédch odevného priemyslu.

Porovité ¥truktura materidlov je nedostato&ne preskumand



- 23 -
]
za Zelom normalizdcie, technologickych procesov zhotovenia
odevov. Suilasné metédy rozpracované v ZSSR nie s normalizo-
vané a nie je zatial na nich brany zretel pri technologickom
spracovani.

Uzko na sledovanie porovitosti materidlov nadvézujd vy-
skumné dlohy, sledujice priedy3nost textilnych materidlov
/52, 51, 56/.

T4to oblast je zamerand na urcenie priepustnosti vzdu-
chu balikov, ktoré sa skladaji z dvoch vrstiev rovnomernych
ld4tok réznych hodn8t. Tieto tzv. baliky imitujd kondtrukeiu
mno¥stva uzlov odevov, napr. spodok vyrobku, rozZehleny Sev
a pod. V prdci sd uvedené vysledky experimentdlneho skumania
zdvislosti priepustnosti vzduchu na pokles tlaku a teplote

prefukovaného vzduchu, ktoré sa menia v rozmedziach
Ap=49-402Pa a T=20-160°C.

Anelyza koeficientov ukazuje, Ze priepustnost vzduchu sa zvig-
Suje s rastom poklesu tlaku a zmenduje sa s rastom teploty
prefukovaného vzduchu.

V procese vlhko~tepelného spracovania sa cez vrstvu tka-
. niny pretlda zmes vzducha a pary. Pri.preatupe tohoto média
sa tkanina nahrieva a tento proces sa prejavuje na priedy-
nosti tkaniny a md vplyv na vlhko-tepelné spracovanie./Sa
stipajicou teplotou sa rychlo zmenSuje priedysnost tk;niny.
Zmensenie priedyZnosti tkanin bri zvydeni teploty média u
materidlu od 20 do 120°C Je spojené so zvH&Zenim amplitﬂdy
kmitov molekulérnych zoskupeni, ktoré vytvédrajui Ztruktiru
tkaniny. Okrem toho je nutné po¥ftat so zmenou viskdzity
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vzduchu. ' Su¥asne so zmenou molekuldrne-kinetickou energiou,
viskozita plynov zdvisi na hmote molekuly plynu, po&tu mole=-
k¥l v jednotke objemu strednej rychlosti molekdl a dliky vol-
ného pohybu molekuly.

Zvydenim teploty plynu sa zvidduje strednéd rychlost mo-
lekudl a df¥ka ich volného letu md za nésledok zmenu viskozi-
ty pri zvySeni teploty. Zvh&¥enie viskozity vzduchu mé tak-
tieZ vplyv na zmenSenie priedyZnosti.

Priepustnost vzduchu ako jedna zo zékladnych charakte=-
ristik tkaniny urduje mnoZstvo termofyzickych vlastnosti. V
sidasnosti md urdenie priepustnosti vzduchu tkaniny véZny
vplyv pri projektovan{ zariadenia pre vlhko-tepelné spracova=
nie odevnych vyrobkov.

Vo v#&8ine znédmych préc sa sleduje zdvislost priepustno=-
sti ;zduchu okrem vplyvu tepla na stavbe tkaniny, hridbke, do-
stave atd. Skuiky, prevédzané_aoviofskymi vyskumnymi pracov-
nikmi, sa uskuto&novali v oblaati'mgljch zmien tlaku /do
10 kPa/. PouZitie vysledkov na analyzu tepolnych procesov nie
Jje vo vhodnej miere aplikovatelné na zariadenia, ktoré vytvd:’
raji stredne vysoké tlaky na tkaninu, teplota ktorej sa odli=
8uje od teploty prefukovaného vzduchu nad 100°c. Vyeledky u=-
kézali uZ vpredu popisené zdvery, Ze 8 pokleéom tlaku prie-
dy8nost tkaniny stipa a s rastom teploty klesd. Tieto znéme
vyvody sd charakteristické pri stanovovani programu vlhko=
tepelného spracovania. '

Dalsia oblast literatdry /35/ sa zaoberd teoretickou a=-
nalyzou procesov tepelného & hmotného prenosu, ktoré prebie-

hajd pri vlhko-tepelnom spracovanf odevnych vyrobkov. Tu je

LT
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poznanie zamerané na fézové zmeny vlhkosti v zdvislosti na
navlh&ovani a sufeni, pri&om nastdva vytvorenie a preruo=-
vanie roznych foriem spojenia vlhkosti s polymércm tkaniny.
Tieto zdvislosti su v3ak podmienené hodnotenim tepelného
odporu tkaniny /50, 54, 68/. Té4to zdvislost je danéd cielom
dosiahnutia vysokej a stobilnej kvality vlhko-tepelného
spracovania odevnych vyrobkov, zameranej na dosishnutie po-
fadovanej deformdcie nasledujiceho vysulenia a ochladenia.

V tomto pripade je potrebny vyskum a vyber raciondlnych pa-
rametrov'a na zéklade toho vznikd dloha stanovit koeficient
tepelného prestupu cez vrstvy tkaniny s dcelom jej zédvislo-
sti na rychlosti a teploty média. Zdver tychto uvéh uréuje,
%Ye tepelny odpor odevu hrd déleZitd dlohu v zévislosti na je-
ho zloZ%eni, hribke odevu a veliéiny jeho sumédrneho tepelného
odpofu.

Aby bolo moZné komplexne hodnoiif vlhko-tepelné spraco-
vanie, je potrebné hodnotenie zomerat sa na dalie &initele
ako si pouZité strojné zariandenia, vplyv povrchu ivarovych
dastf strojov /48/, vrgtvenie ndbalov na telesdch strojov
/45/ a konene sledovanie vysledku vlhko-tepelného spracova-
nia odevnych vyrobkov na zéklade experimentov z hodnotenia
konednej kvality.

Vo svete sui beZne pouZivané stroje na spracovanie odev-
nych vyrobkov pri vlhko-tepelnom spracovani{ odevnych vyrob-
kov. Ich systémy a ovlédanie s zdvislé na technologickom pro-
cese. D8leZitym &initelom pri tvarovan{ sd Zehliace-tvarova-
cie telesd /76/. Nehladiac na velké konstruk&né odliZnosti
tvaroviek odevnych strojov, méZeme ich rozdelit na dve sku-

piny :
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- priepustné /prepi3taji paru a vibhkoosl/

- nepriepustné,

Podmienky prenosu vlhka v spracovdvanjch materidicca pri
tychto tvarovkéch budd rozne. V jednon pripade na Uéect gra-
dienta tlaku vo vnutri spracovdvonej tkaniny para a vlilizcst
Tahko unikajd do okolitého priecstoru a v deuion pripado paro=
vzdudnd zmes zostdva dlhy &as v textllnom materidli a ocdché-
dze vlastne a% po vynat{ zo stroja, V pripade, Led para vol-
ne prechédza cez tvarovku md nislkn teplotu vzoriek v porcvaa-
ni so suSenim na nepriedudnych doskdch, cbsah vihkesti ika-
nin, zodpovedajici tymto teplotdm, je podstatne mendf, €ko v
tyeh istych bodoch v druhom pripade, kde para nend moZnost
prenikat cez spodnd tvarovd doslm, dbésledlkon Coho sa zriZa
vo vmitri materidlu-odovzdéva tejto tlkenine a iyn dochddza k
rychlemu prehriatiu. Pozornost jo ireba venovat i vellkej od-
li%nosti rychlosti sufenia v t{ychto dvoch pripadoch, obzvl4sd®
v prvej peridde suenia, kde sa prejavuje rozdielna rychloat,
Tymto spbsobom sa dolnd tvarovka cusf riefit tak, aby v po-
trebnom momente v procese vlhko-tep2lndho spracovania sads-
fovala paru v gpracovanom materidli alebo aby ju volne pre-
pistala. Tdto ocblast nie 39 zatial dokonale preokimand.

Prenos tepla od pracovnych crgdnov /35/ na materidl, Lkto-
ry prebieha pri vlhko-tepelnom spracovani prebicha za mimoriad-
ne zloZitych okolnogsif. Svoju ulohu tu zohrdva intenzivie na-
vlhéovanie a suenie tkaniny, 5prcvéﬂzané fdzov ol cmenami
vlhkosti, vytvorenim a prerufenim rbznych forien spojénio vlh-
kosti s polymérom tkaniny. V prdcach sovietskych vedecov bdlo

zobrané také vyvoedy-asnalyzy, s celym radom zjednodudenych \
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predpokladov, na zéklade &oho su ziskané db6leZité zékladné pred=-
poklady. Jednym zo zékladnych predpokladov, ktory umoZnuje teo-
retickd analyzu procesov, ktoré prebiehajui v tkanine pri vlh=-
ko-tepelnom spracovani, je zémena vdetkych druhov tepelného pre-
nosu /tepelnd vodivost, konvekcia, tepelno-hmotny prencs/ te-
pelnou vodivostou, pou?itim ekvivalentného koeficienta tepel=-
nej vodivosti kontaktnej vrstvy spracovévaného materidlu, bez-
prostredne sa dotykajiiceho nahriatej Casti pracovnej tverocvky.
Ako je uvedené v préci /68/ dosiahnutie vysokej a stabilnej
kvality vlhkoutepclného spracovania odevnych vyrobkov spdscbu-
je prefukovanie cpracovdvaného materidlu, V tomto pripade pri
skimani a vybere raciondlnych parametrov uvedenych v pracovnom
prostredi vznikla dloha urdenia koceficientu prenosu iepla vrst-
vou tkaniny o vjpoiton jeho zdvislosti na vydatnosti a teplote
prefukujiceho vzduchu,

Ak berienc do uvahy zloéitn;t ivarovania odevov v plnom
rozsahu, je poircbné dbsledok tohoto spracovania text{lii w
koneénom rozachn posudzmovat podla jeho celkového estetického
vzhladu a pcdla ulitlkovych hodndt a nemoZno zanedbat ani fyzio-:
logické vlastnosti, Pocnajlic tieto otdzky ovplyvnujdce kvalitu
préc zhotovovania odevov opét sa dostédvame do podiatku ich spra-
covania,

Zéver tohoto literdrneho rozboru vychddza v jednozna&ny
poznatok, kﬂbnj mlZeme definovat nasledovne : literatira sa
podrobne zaoberéd javom pasobenia'faktorov na vlhko-tepelné spra=-
covanie, avsak Uzke zameranie necharakterizuje a nerozoberd

podmienky préce na strojnych zariadeniach s urdenim &asovej
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zdvislosti technologického postupu, ktory je zabudovany do

programu jednotlivych strojnych zariadeni. Preto sa opét na
z4dver tohoto rozboru vraciam k popisu pouZivanej techniky.

Pouzivané stroje vyrdbané poprednymi zahrani&nymi vyrobcami
v K3, &i uZ sa jednd o fy Hoffmann, Macpi, Lemaire a mnohi

dalsi{ zaviedli nasledujice druhy strojov :

- mechanické stroje

- pneumatické stroje a delenim na ovlddanie mechanické,
alebo automatické /riadenie technologického‘postuDU/

- koﬁbinované stroje. g
Vo vé&3ine tychto pripadov ide o zariadenia, na ktorych sa
vykondva jedna operdcia a v poslednej dobe i stroje, ktoré
zdrufuji niekolko operécii.

Pokial sa tyka strojov vybavenych automatikou na riade=-
nie technologického procesu, obaluhalatroja tu nakladd a odo=-
berd odevné diely a siulasne uvéddza stroj do &innosti. Techno-
logicky procea, t.zn. uzavretie stroja, naparovanie /dolné,
horné/, poklep, ofuk, odsdvanie, nastavuje skiseny pracovnik
tak, aby vysledny efekt, t.zn. vzhlad pri odvédzani vyrobku 2z ¥
vyrobného procesu bol &o najlepdie subjektivne posudeny. Nie
Je mo¥né to u% charakterizovat rovnakym,upﬁeoyom pri adjustd-
cii a ponuke vyrobku zékaznikovi. Z uvedeného vyplyva, Ze ski-
senost je uzavretd v okruhu zdvodu a necharakterizuje fyzikdl-
no-mechanické, uZitné a fyziologické vlastnosti vyrobku pri
Jeho odovzddvani zdkaznikovi. Révnakjm spdsobom méZeme o tom
hovorit i u strojov bez automatiky, kde je potrebné aa'spolie-

hat na zruénost a poctivost obsluhy kaZdého zariadenia.
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4.0 Teoretické udvahy a predpoklady

Jednym z hlavnych zdrojov rastu efektivnosti préce a
vykonu préce je zdokonalovanie technologickych procesov a
automatizédcia riadenia vyroby.

V poslednych rokoch v celom svete prebiehaju préce v
oblasti zdokonalovania technoldgie odevnej vyroby, pri&om
rozpracované nové technologické procesy znamenaji prechod
od vzdjomného pOsobenia predmetu a prostriedku préce v bo-
de a linii k vzdjomnému pbsobeniu plochyla objemu.

Téchnologicky proceos zhotovovania vyrobkov v suiéasnej
dobe mbZeme rozdelit na dva splsoby :
prvy - Siroko pouZivand klagickd metoda pouZitim tkenin
druhy - tvarovanie suliastok odevov z polymérovych mate-

ridlov, vldkien.

Hlavné \loha dal#ieho rozvoja v tejto oblasti musi eme-
rovat k ziskaniu odevnych vyrobkov s potrebnymi spotrebitel-
skymi vlastnostami v-zdvislosti na ich uréeni a novych sme=
roch mody.

PouZitie automatickjch'cmerov vyroby predmetov je naj-/
perspektivnejsin smerom zhotovovania cdevnych vyrobkov.

Nové vyoledky vedy—u techniky vo sveto dovoluju tvr-
dit, Ze v silaonom obdobi sa vytvdrajui predpoklady sutoma-
tizdcie technologickych procesov celych vyrobnych oddeleni
odevnych zdvodov. V tomto spojeni jednym zo zdkladnych pro-
blémov je zdokonalovanie sddasnych technologickych proceaov
a vytvorenie novych technologickych metdd, udelnych z hla=-
dieka automatizécie, zodpovedajicich zdklednym principon a

moZnostiam,
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Znatny rozvoj vyvoja a vyroby syntetickych vliédkiean v
podstatnej miere mal vplyv na spracovdvany sortiment cdev-
nych materidlov. Zavedenie novych druhov materidlov do cdev-
nej vyroby si vyZ%iadalo pozmenit technoldgiu spracovenia 2
ddvodu zmien fyzikdlno-mechanickych vlastnosti syatetickjch
vlékien oproti pdvodnym klasickym vlédknan,

ZvySovanie podielu syntetickych vldizien, stencvenic
réznych komponentov zo syntetickych a prirodnych vlédkiea
prind3a odevnému priemyalu novd ponatic p}i spreocovévanl
textilnych materidlov., Fre zaistenie dokonalého spraccvania
je potrebné neustdle preveroval vlastnosti vlédkien v tei=
tilnom dtvare pre odevné vyrcblky a ugskutolnit potrebné cpa=-
trenia pre dokonalé spracovanic.

~Hlavind pozornost pri stanovovanf{ technologickych para=
metrov musime venovat rozdielnynm mechanicko-fyzikdlnyn vliast-
nostiam medzi prirodnynmi a syntetickymi vldkinami. HNiektord
komponenty, ktoré vznikli zo zmosf{ prirodnych a synietiickych
vldkien ziskali vhodné spotrcbitclsiké vlasinoaii, ale roc=
dielna pevnosot a hlavne taZnoot vldkiea ovplyvauje techno-
1dgiu spracovévania. liodul taZnosti, wriujici vlastno pomer
medzi‘vyfaienim tkaniny ; Jjej teinostou v zdvislosti na za-
taZenf ndm charakierizuje vlastncot vihko-tepolného spraco-
vania. V3eobecne sa d4a konStatovat, Ze prevaind vi&sina tka-
nin, obsahujica syntetické vlékna, md vi&S{ modul taZnosti,
¢o znamend, Zc na deformdciu ﬁknniny si potrebné véliie de-
formaéné sily. '

Je znéme, Ze syntetické vldkna maji velmi malu zréZan-

livost, &o sa prejavuje obtiaZnym spracovanim pri technolo-



R

gickom procese v odevnej vyrobe, dalej maju viESL cdpcr v
ohybe, hlavne v jeho ose. Daldf{m problémom pri spraccvanf
je jeho hladkost povrchu a odstranovanie vzniklych deformd=
cif{ pri vlhko-tepelnom spracovani. Z tychto dbvodov, ktoré
boli v uvode gpomenuté, nové druhy materidlov na zhotoveaie
odevnych vyrobkov kladd pre vyrobou odevov poZiadavky neu-
stdle hladat nové formy spracovdvania.

Nemaly vyznem, a dd sa povedatl jeden z najdbleZitej-
§ich, je neustédle zefektivnovanie vjroby,AhIadnnio novych
progresivnych metdd na urychlenic procesu vyroby. Jedinou
moZnou cestou je automatizdeia vyroby a hou podmienend novéd
technoldgie spracovdvania, ¢i uZ formou chemizécie vyroby,
resp. hladenin novych metéd vlhko-tepelného a tepelného
gpracovania textilnych materidlov,

Pojem vlhko-tepelného a tepelného spracovania materid-
lov spoéiva v otanoveni sprdviych parametrov hlavaych &ini-
telov :

- teplota média /°C/

- tlak pdésobiaci na materidl /ilPa/

- tas pOsobenia teploiy a tleku /scc./

Ako druhorady éinit;I pri stanovovani uvedenych hlav-
nych Cinitelov je spboob ich dosichnutia, &o nd znalny vplyv
na vysledny efekt spracovania a jo dany druhom materidlu a
operdciou, vykondvanou na textilnom materidli., Tieto druho=-
radé ¢initelé, uvedené v kapitoldch pri rozpise jednotlivych
hlavnych ¢initelov ném budd cherakterizovat spdcob tépelné-
ho a vlhko-tepelného spracovania odevného vyrobku z tkaniny

ako vybraného reprezentanta pre uvedené pojednanie. U
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niektorych vyrobkov /nohavice/ nie je moZné ziskat vonkajdiu
/koneénd/ formu na dkor kondtrukénych zmien. Fre teato druvh
vyrobkov je nutné vlhko-tepelné spracovanie. Okrem tcho daf{
formu odevnym vyrobkom pri vlhko-tepelnom spracoveal predpo-
kladd pouZitie zariadenia, pomocou ktorého mbZeme cpracové-
vat vyrobky. Tvar vyrobku ca speviuje vyivorenin pevaéao Loa-
taktu v miestach kriZenia nitl csonovy a utku. Fornma vjrcblu
sa pri vlhko-tepelnon epracovani neddva len uvedenym cpov=
nenim posunutych véiznych bodov, ale taktieZ ich stabilizé=
ciou pomocou rychleho ochledzovania v poslednom &tédiu cpra-
covania, Takto je moZné doddval stdly vonkajSi ivar nielen
tkanindém zo synteticlkych, ale i prirodnych vldkien.

Porovitd Ztruktira mé velky vplyv na fyzikélno-necha-
nické vlastnosti tkanin a taktieZ na reZinoy ich epracovania
vo ﬁﬁetkych etapdch odevného priemyslu. Tak napr. rychloct®
prenikania pary cez spracovany pateridl pri vlhko-tepelncn
spracovan{ zdviol od pnoﬁstvd a pricoeru porov v ikanine.

. Defermalnd vipstnosti tkanfn cd v cnadnej miere opoje-
né s exiotencicu poéro7 v nej. Tepelnd ochrana, ncpriepdntw
nost vody a voduodpudzujice vlastnosti, prenikavooi vzduchu
a pary, pevnost podlepeiych a nitovych opojov je tieZ urde-
nd mnofotvom a rozmersai porev v pateridloch. Studovenin
poristej ¥truktiry vznikd moZnost vyivorit vztah medzi pdro-
vitostou a inymi ukazovatelmi vlastnosti tkaniny, ktoré ur-
éuji technologickd charakteristiku materidlu a vyrobku.

Priedy$nosot tkanin zévis{ od tlaku vzduchu, &truktiry
tkaniny, vlhkosti, hribky, &pecifickej véhy, podtu vrstiev,

tlaku telies pri vlhko-tepelnom spracovani,
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Velkost priedySnosti tkaniny mé velky vplyv na tepelny
a hmotny prenos spojeny o tepelnym a vlhko-tepelnjm epraco=-
vanim dielcov a vyrobkov a taktieZ na tepelno-izolaéné vlast-
noati odevu.

Nedogstatolne apracované a udédvané prepracovanie a vj-
skumné rieSenie zékladnych reZimov vlhko-tepelnéno spraco=-
vania sapridinuje pomalé zdokonalovanie technolégie vihko-
tepelného spracovania a aplikdciu na najdokonalejé@ie zaria-
denia. g

Pre dosiahnutie vysokej a otabilnej kvality vlhko-to-
pelného spracovania odeviych vyrobkov je nutné dosiehnut
vhodného stavu spracovdvoného materidlu. V tomto pripade pri
skimani{ a vybere vhodnych paraometrov pracovinych prostrcdil
vznikd dloha urlenia Lkoeficientu prenocu tepla vrotvou tlka-
ninylv zdvislooti na rychlosti a teplote prefulkujiccho média.

V tUvode &élfénku je spomenutd, ﬁe cdkladnymi Einitelni
pri tepelnon a vlhko-tepelncn cpracovani odeviych vyrobkow
si teplota, tlak a &ag ich pbsobenia.

Teplota potrebnd pri technologickon procegse sa v pucas-
nej dobe doschuje dveal splgobni:

- parnym chrevon

- elekirickym chrevon.

Parny ohrev sa v prevainej viédine priemyocelnych podni-
kov z ekonomickych dbvedov zabezpeduje centrdédlnou vyrobou
pary v kotolniach, umiestnenych v jednotlivych zévodoch tak,
aby kvalita pary bola na vietkych dsekoch vyroby docﬁatoEnej
kvality. Podla umiestnenia kotolne sa musi vyrébat para ita=-

ké, aby v spotrebifoch mala hodnoty vhodné pre vlhko-tepelné
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spracovenie, t0 znamend, %e v spotrebiéi mus{ hodnota pary
pohybovat sa tesne nad krivkou eytosti /x=1/ i-s diegreamm
vodnej pary. Para podla tohoto sa musf{ pohybovat v rozmedzi
teplét 130-160°C odpovedajicich tlekov v rozmedz{ 0,3 - 0,6
MPa. Spotrebidom, ktory je faostou zeriadenia pre vlihko=%ic=
pelné spracovanie odevnych vyrobkov mbZo byt Zehli&ka, tva-
rovky lisov, komory atd. Tieto funkiné &asti stroja, Ltord
svojimi &pecifickymi podmienkemi, t.j. ivarom, kondtrukciocu
a zameranin pbsobia v technologickom procese na odevny mate-
ridl, sa nehrievajdi parou z centrdlneho rozvodu, semostatnge
ni vyvijalmi pary, resp, eclcktiricky na iteplotu, ktord pric=-
mo pbsobi na ndbal a podla jeho druhu a podtu vrotiev na opra=-
covdvany materidl. To cnamend, Ze povrchovd teplota spotire=
biga by sa mala pohyboval v hodnotdch vysie uvedenych, zai-
2enyéh o straty tepelnej encrgic, ktord esa rozptyluje do o-
kolitého prostredia. : ‘

Podla merani a vysledkov, Ltoré boli uskutolncné v ZSSR,
straity z Jjednej malej tvaroviy Zehliaceho liou typu NP=2 v
odkrytom stave mlZe dosiechnut pri jej naliriati{ na toplotu
100 = 300 °c a3 880 \/, ¢o predstavuje v odevnom zdvode ponnr:
ne velké ekonomické straiy. Odoiranovenio tychto otrét v od-
dasnej dobe predstavuje d6leZitu dlohu pri riocdeni vyslkumnych
dloh. Okrem ekonomickych otrdt unikajice teplo zhordsuje pra=
covné prostredie na dielnach a zhorduje tak hygienické pod=
mienky. :

Tepelné straty z nahriatych povrchov pracovnych brgénov
zariadenia mbé%Zu prebiehat konvekinym a vyZarovacim spdsobom.
Oba tieto spfsoby prebiehaji naraz a taktie? d&inkujd naraz.
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Z tohoto ddvodu pri vyvcji novych zsaricdent @ no nich

namontované ivarovky sa kladd stdle vhddie poiZindovizy. Ila
kaZdé sirojné zariadenie je montovand dvojica tvarcvick /ma-
trica a patrica/, ktoré majui dat vyrobku, resp. dielcu poZa=-
dovany tvar v uréitom Htédiu vyrobaého procesu.

Pre Zchlenie odevnych vyroblkov v medzioperaoifnca a o=
neénom Zehleni je vyvinutd celd &kdla ivarovielr na Jjednotli=
vé operdcie, AZ na urcité specidlne operdcie, vynljyvajice 2
chemizdcie vyroby, su tvarovlky ohrievané dpominanjn zdrojen
tepla, t.zn. Ze médicn chrevu je para, recp. elekiroochrev v
skdr uvedenych parcmetroch. Farné ivarovky majd dve Lomorye
Jedna sliZi na ich ohrev a daldia je cko medzikomora, Lkicrd
u hornej tvarovky sliZi na noparovonio vyrobkov a spednd pro

naparovanie a vysudovanic odeviého materidlus, K tomuto déelu

Toio vybavenie ivaroviek je oviien podmiecnené operdciocu, na
ktori je dand ivarcvka-pouZitd a eplscb ckyn sa naoporovanio
vykondva. Oivory pre naparovanie a vysudovanie pa robia o
priemere 3 mm a v roztediach 20 iz g0 ma,

Tvaroviy ca montuji na stroje, Lktoré mdZu rpati uvsaivira-
nie : 3

- nechaniclkd,

= pneunaticlkdé.

Do neddvne]j doby sa pouZival pchon strojov hydraulickym
syatémom., I ked niektoré stroje na tento pohon si doposial
eSte vyuZivané, ale len vo velmi malom meritku fprevaine v
druZstvdch/ , nespinajd poZiadavky kladené na Zchliacu techniku.

Mechanické Zehliace stroje sa pouzivaju no medzioperainé
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i koneéné Zehlenie vyrobkov. Ich vyuZitie Jje vdade itam, kde
technologicky proces oi vyZaduje bezprostredny zésch cbsluhy
pri Zehlenis

Zehliace stroje na pneumaticky pohon dostévaju stéle
vig¢die uplatnenie. Ich rychloat, variabilnost a lahkes? u-—
moffiuje ich zaradovai do vyrcbného proceou podla crpanizal-
no=technologickyzh potrieb a eplilkoval tek racicnalizadnd

=

projekiy technoldgic ditia. PouZivajd ca medzicpera&nd . ko-
nedné Zchlenie vyrollkov a si pedla potreby bud ovlddané au-
tomatikon alebo cylklng Zehlenia riadi cboluha.

Pchon mechanickych i pnenmatickych stirojov pozostdva
z pékoviych nechenizoov, ovlddangch bud noZacu Hlapiou prc
uzamknutic stroja, roosp, pueuvdlcon,

Fneunoﬁ‘rhé stroje sl ovlddené rucnymi ovlddacinmi,rcop.
noanymz 8lapleni pomocou eleltrcsysiémun, kiory prendda in-
pulzy na vyarcvay tlen eroja? tazn; otvara o usaivéra pri-
vod vzduchu do posuvadino vdlca, Idioyya syoidoon ea gila u
Zehliacich otrojov prendia no hornd raneno, na kioron je sa=
veaend hornd tvarovia., Spednd ivarovica je upeviaend na stole
Trémy., Toto je Jjedea so systidmov a dd ca povedat, je najroz-—
Sirenejii. U ivarovick velkych rozmerov sa pouZiva bud pri-
davny pnecunaticlky vdlcc pod gpodniou ivaroviou alebo v posled-
nej dobe i mogiovd Lehliacoe sirojo.

Specificky tlak je velni d0lciitym Cinitelon. Nesprévne
nastaveny 8Specificky tlak pri Zchlen{ -sploobuje tvorenie les-
ku. V textilnych poduilkoch tuto vadu nasyvaji "efekt moara®,
ktory vznikd tlokom a silnym talion, Gulaté a plagtické price

dze sa v tkanine velkym tlakom tvaroviek alebo iic. silnejiim
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pozdlZnym tahom miestami deformuji a dopadajice svetlo sa
potom lomf{. Toto po¥kodenie sa velmi ta’ko odstranuje a pri
syntetickych materidloch sa nedd niekedy vdbec odstrénit.
Splodtenym priadzam treba umoZnit, aby sa op#t zaoblili a
nadobudli elasticky tvar. Vyrobcovia textilii sa snaZia lesk
odstrdnit oplachovanim a Tahkym valchovanim. Pri Zehleni o=
devnych vyrobkov v niektorych pripadoch stadi len preparo-
vanie, Pri textflioch citlivych na lesk sa odporidda niZa{
tlak, Z vysledkov rdznych skuSok vypljva,‘ée hodnoty maxi-
mdlneho tlaku su rozdielne a pohybuju sa v rozsashu od

0,01 - 0,03 LiPa.

Textflie, vyrobeaé z vldkien racstlinného pdvodu, znesd
vieobecne vAEHL tlak ako textilie z vldkien Zivoli3ného pd-
vodu, ale maju mendiu {varovociu schopnoat, Nerovaomerny
pritlak tvaroviek md vyrovnat pruiZny ndbal, Tvarovky majud
po celej ploche na gcba rovaormorne priliehat. Funkiné plochy
ivaroviek majui mat dostatolne hladké opracovanie a pokusne
stanovenud moximdlnu bezpeénosind hranicu pOsobenia tlaku,
aby tkeninu urditého cloZenia nepodkodzoval /laboratorny Ze-
hliaci stroj/.

2 hladicka vizby ou na lesk najviac citlivé tkaniny a
platickou #truktudrou a vlasovym povrchom /gabardén a pod./.
Farba znadéne ovplyvnuje intenzitu lecku. Najecitlivejsie sd
farby tmavych odtienov, menej citlivejdic sd farby odtienov
bledych. Fri intenzivnom Eehléni pa &asto meni farba materié-
lu, materidl Zltne a hnedne. Je to spbsobené Eiautpéhjm roz-
chodom polynérov, rozkladom prepardcie /syntetické vlékna

sa preparujui, aby sa zlepSila spracovatelnost, 3lichtou,
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mék&idlom, ontistatickymi prostriedkami a pcd./, alebo roz;
kladom nedistft, ktoré sa do vyrobku dostali podec sproco-
vania /mazadld, prach a pod./. Zmena ferby sa sleduje vizu-
4lne, zrovnanim s noZehlenym vzorkom a pre objektivine mera-
nie sa d4a fotometer,

Zchlenie ovplyrﬁuje i omok tkoniny. Tvordsi omalk vzaikne
prefchlenin materidlu, Skuska onaku je vick C¢asto subjekiive
na. Jednyn z falktorov, Lktory vyotupuje pri Zenlenl, je crd-
YanliveoU materidlu, Tdto ckolnost Jje' velni zdvaZnd pre pou-
¥itie priprav /vlcZkoviny, podiivizy, nite/. Frl pouZiti po-
odskudSanych druhov peiprav docihddza Cesto L znehodnoteriu o-
devov vplyvon nerovielej crdianlivosti vichnéno materidlu a
pripravy. Td4to podmicula je ¢0lciiid nlielea pre cdevaé spra-
covaniec, alc i pocao noscnia, Iri tychio cateridlochh treba
uvaZovat nielea o chemiclyn ¢istenin, ole i s pranin v domdc-

nostiach,

2 dbévodu sprdviaeho nastavovania dpacifického tlaku ca na

Jednotlivé Zechliace strojo meatuju rcedukénd veatily s manome=- -

troa /u pacumatickyen sirojov/, alcbo je moinoat nastavenia
pomczu pﬂkovéno gyoiéomu uhmech:nictjch ligov a itak podla ma=
terlélu volit vhoedny pritlalk,

Vyrobea Zehliacej technilky Ly mal v technickey opréve
uvadzat prepoCet tloku vzsduchu na silu horného ramena, tszie
Ze by mal pre rozsah /0,05 - 0,6/ LFa stladendého vzduchu 2
pnecumatického rozvodu uvieol rozoah uiiy “P" na uvedenom ra-
mene. Sdi¢asne pri rbéznych druhoch tvarovieck uvédzatlich plo=-
chil RS cm?. Potom gi zodpovedni pracovnici za dodriiava=

nie technologického postupu, ako i obsluha, mbZe stienovii
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potrebny dpecificky tlak na zdklade vypoétu
P

e 2 /ilPa/
kde p - #pecificky tlak /LlPa/

P - celkovd sila pdsobiaca na tvarovku /N/

F = plocha tvarovky /Cm2/

V predo3lom Jje spomenuté, Ze Zpecificky tlak sa v [ -
nej vidédine podla druhov textilneho materidlu pohybuje -
sahu 0,01 - 0,03 liFa, Pokial sa jednd len © povrchovu U.
odevného -vyrobku, hlavne u materidlov chulostivych na ic.
ga pouZfiva len pribliZenie tvarovky na mald vzdialenos? ..
%fehlenému vyrobku a dokonale sa prepari a vysudl /konel.d

uprava/.

Rovnomernost tlaku medzi dvojicou tvaroviek je velmi
ddleZitd a pricmo ndm vplyva na akosot #Zehlenia vyrobkov,

Dokonalé sadnutie tvaroviel uvmoZni roviomcrané Zehlenic
po celej ploche, je mendic nebezpelic predznacovania, respe.
vzniku legku. Dosadnutic tvorovieclk ca robi dokonalyam iricg=
kovym opracovanim povrchu a ulofenf{m na vhodné Lkibové zdvesye
it Teplota popisand v &gcdo Jo gko Jjeden z hlavaych &ini-
telov pri spracovdvani odeviych vyrobkov. Dosichnutie teploty
tvarovky na Zchlcnie pri parnon chrevo sa uskutolnuje pomocou
pary. Jej hodnota v spotrcbiéi /tvarovka, Zehlidka/, podla
i-s diagramu vodnej pary ca pohybuje tesne nad krivkou sytio-
sti. Nakolko sa prevaZne pouZiva centrélnych rozvodov mdZeme
hovorit o idedlnej pare pri tlsku 0,5 LiPa a odpovedajicej te-
plote 150 - 160°C. Teplo odovzdané parou v tvarovke v popisa-

nej parnej komore vyhrieva teleso tvarovky a para odovzdanim
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tepla kondenzuje. Kondenz je pomocou kondenza&ného ventila

a potrubia odvddzeny opiit ku kotolni. Z hornej Casti tvarov-
ky sa para po dani{ impulzu naparovacieho ventilu vhéia cez
nébal tvarovky na odevny vyrobok, resp. diel. Z tchoto ddvo-
du mbéZeme hovorit, Ze teplota pary je v urditom malom rozpa-
hu pohyblivd podTa sirét, ale nie je moZné ju regulcvat. Re=-
gulécia teploty na vyrobok sa v tomto pripade voli dflZkou
¢asu uzavretia stroja, diZkou naperovania, resp. vhodnymi
nébalmi, '

Prilelektrickom ohreve, ktory sa pouZiva vo velmi malej
miere len na niektoré druby tepelného spracovania v medzio-
pera&nom technologickom procesc, sa teplota presne reguluje
pomocou termoreguldtora v tolerancii 3 5°C. Tento druh chre-
vu sa v posledanej dobe pouZiva provaiZne na podlepovanic diel-
cov a dielov, :

Do elektriclky vyhrievcnych telieos sa montujd vyhrevad
&lédnky réznej kendtrukcic s takya prevedenin, aby bola moZad
ich onadnd vynmena. Teplota je v prevéinej viicine regulova-
telnd v rozoedzl 50 - 200%.,

Daldin ddleiityn &initelom je vhiodnd ochladenie vyroblu
pri vihko-tapelnom spracavani. V predoilej stati boli popisané
vplyvy, ktoré pdsobia na ochlacdzovenie vyrobku. Popisand p5—
rovitoat materidlu, vplyv priedifnousti s rasticou teplotou
a daldie 8Specifické podmienky urdiuju diZku ochladzovania
vyrobkov. -

Vysévanie pary zo Zehlen¢ho vyroblu je sﬁéaséou'éehlia-
ceho cyklu. Rychlost a intenzita vysdvania vplyva na dlZku

%ehlenia a kvalitu, t.j. stdlost zafixovanych ivarov. Ak z
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l4tky nie je dokonale odobratd vlhkost v nehybnom stave, tka-
nina nadobida bud svoj pévodny tvar alebo sa deformuje podla
danych priestorovych moZnosti. Saci W€inok je dany kapacitou
zdroja, t.j. vyvevovej stanice, poltom k nej napojenjych stro-
jov a sprévnou dimenziou potrubia. Ak pri nedostatolnom vy-
s4vani chceme kvalitne Zehlit, musime predlZit Zas vysévania
pery. Pri sprévnom Zehleni je potrebné.vyrobok odobrat spo-
medzi tvaroviek aZ vtedy, ked je suchy a ochladeny. DéleZité
je i po Zehleni vyrobok odborne uloZit, pretoZe tvar dany Ze-
hlenim dozrieva dlh3iu dobu. Z toho dévodu by mal vyrobok pri
koneénom Zehlenf od prvej operdcie prechéddzat dlh&ou dohoto-
vujicou fdzou vyroby na dobre tvarovanom ramienku. Nohavice
by nemali byt po vyZehleni skladované hromadne 10 - 20 ks

na seba.

U Zehliacich strojov v spodnej tvarovke je zabudovany
odsdvaci ventil, pomocou ktorého sa presdva vzduch cez Zeh-
leny materidl. Potrubim je stroj napojeny na centrdlny roz-
vod odsdvania. Impulz odsdvaciemu ventilu ddva bud@ obsluha
atroja alebo automatika zabudovand na stroji pre riadenie
Zehliaceho procesu.

U novdf{ch typov strojov je zabudovany i ventil na privod
stladeného vzduchu priamo do spodnej tvarovky. Prefuknutie
Zehleného materidlu vzduchom méd za nésledok rychlejSie vysu=-
Senie a zlepSenie vzhl'adu najm# u vlasovych materidlov.

Kvalitu kaZdého Zehliaceho stroja vyzdvihuje alebo potlé-
ga vhodne zvoleny nébal hornej a dolnej tvarovky. PoZiadavky
kladené na kvalitu nébalov a potahov spodnej a hornej tvarov-

ky sd velké a ich zloZenie priamo vplyva na kvalitu Zehlenia
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a tvarovania. Ndbaly plnia tieto funkcie :

- vyrovnédvajd nerovnomernosti Zehlenej plochy vyrobku

- zmiernuji tepelny U&inok tvaroviek a pbsobiacej pary

- dokonalé utesnenie Zehlenej suifasti vytvéra poZadovani Zeh-
liacu klimu v medzitvarovkovom priestore

- zamedzujd vytvéranie lesku na Zehlenom materidli,

Z vymenovanych funkeif je zrejmé, Ze nébaly tvaroviek
musia byt bud pruZné alebo tuhé, aﬁy sa pri Zehleni{ dosishol
poZadovany efekt. Na Zehlenie dielov alebo §jr0bkov 8 povrcho=-
vou nerovﬁoafou, ako s priklopky, nasité vreckd, manZety,rdz-
ne deliace 8vy, dlhy vlas a pod., sa md pouZit pruZny nébal.

Na Z%ehlenie, ktoré vyZaduje vyten¥enie - vylahnutie &vov a
pod. sa mé pouZit tuliy - tvrdy nébal,

Ak chceme dosiahnut, aby bol odev z licnej strany hladky,
bez preznafenia, musi hornéd tvarovkalzostat hladkd a tvrdd,
bez pruZného ndbalu. Funkciu vyrovnévatera r6znych nerovnost{
musi prevziat dolnéd tvarovka. Ndbal hornej tvarovky mé najvy-
znamne j8{ vplyv na teplotu, vlhkost i tlak pri Zehleni a tvaro-
vani. Ak je hornd tvarovka potiahnuté len kovovou sietovinou -
mb%e para pd8seobit priamo na Zehleny materiél bez velkého ochla-
denia, &i{m mb%e byt vysokdﬁprehriata a zér0veﬁ zamedzu je tvor-
be lesku, Neodpord&a sa na horné tvarovky pouZit flanel, kto=-
ry paru rychlo ochladzuje a zniZuje poZ2adované hodnoty. S ohla-
dom na nové, dostupné a odskuisané materidly, doporuduji sa po-
uzZit miesto bavlnenych potahov nové ekonomicky vhodné materid-
ly. ‘

Z uvedeného popisu vlhko-tepelného spracovania sa d4 kon-

Statovat, Ze riedenie danej problematiky zahrnuje v sebe velmi
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Siroky rozsah mo%nych alternativ, ktoré po vytypovani uréitych
oblasti obsahuju :

vplyv teploty na vlastnosti zvolenych materidlov

- hodnotenie prestupu tepla v textilnych materidloch

- vyskum makropdristej ¥truktiry textflnych materidlov

- metddy a hodnoty vyskumu priepustnosti pary cez tkaninu

- vyskum priepustnosti vzduchu cez tkaniny

- gkimanie ochladzovania vyrobkov pri vlhko-tepelnom spraco-
vani :

- charaktéfistika strojnych zariadeni

- hodnotenie vplyvu teploty pary a ochladzovania na stanovenie
optimélnych parametrov vlhko-tepelného spracovania.

4.1 Vyjadrenie moZnych alternativ

Pri spracovani odevnych vyrobkov v konfekénych prevddz=-
kach 5e oblast moZného skdmania roz3irend podla jednotlivych
operdcii stanovenych technologickych.predpiaom.

Materidl, ako hlavny &initel vétupujﬁci do tohoto procesu
ako produkt textilnej vyroby, mé& predom stanovené svoje vlaste
nosti, ktoré sui podmienené poZiadavkou, na aky Udel mé kone&- i
ny odev sluZit. Tieto poZiadavky potom charakterizuje :

-~

- trvanlivost

reprezentativne vlastnosti

fyziologické vlastnosti

podmienky ddrZby.

Trvanlivost - je dand pevnostou, taZnostou materidlu, o-
dolnostou v oderu, pruZnostou 3va.
Reprezentativnost kvalita charakterizuje nekréivost, sté-

lost rozmerov, stdlost zafarbenia, stdlost vodi potu, oderu



- 440 =

za sucha %ehlenia, prania, dalej stdlost tvaru, pléch a zé=
hybov.

Fyziologické vlastnosti - to sd faktory, ktoré pdsobia
priamo na subjekt &loveka a charakterizujd ich :
zachovanie tepla, priedy&nost, priepustnost potu, antista-
tické vlastnosti, hmotnost vyrobku atd.

Podmienky ddrZby - asko nésledny ¢initel; s ktorym sa
¢lovek styka po ur&itej dobe nosenia, dokreslujd hodnotu o-
devného vyrobku. Sui charakterizované jednoduchostou udrZby,
kr¥ivostou, relaxdciou, dobou suZenia a néslednou ipravou
konedného vzhladu.

Zékladné hodnoty, ako uZ bolo spomenuté, sui dané textil-
nemu vyrobku v textflke, kde podla stanovenej technolédgie sa
dostand prvé charakteristické vlastnosti. g

V konfek&nej prevadzke sa tieto dalej ovplyvhujy a to
pou¥itou technoldgiou a prostriedkami spéjania, tvarovania,
hladenia. Jednotlivé téechnoldgie a ich stanovené parametre
v podstatnej miere ovplyvnuji prvotné vlastnosti textilneho
dtvaru a ddvaji mu nové charakteristické vlastnosti. Aby bolo
moZné zndsobit, resp. zachovat pdvodné vlastnosti textilneho
dtvaru a dat mu vysledny‘; koneény tvar, musime zvolit sprév-
ny technologicky postup so stanovenim sprdvnych parametrov
spracovania,

Spracovanie textilneho iltvaru na koneény vysledok je te=-
da treba charakterizovat :

- metodou spéjania

- metodou tepelného a vlhko-tepelného spracovania.
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Mietdda spédjania je samostatné kapitola, ktorou sa v tejto
prédci nezaoberém, ale préca je zamerand na vlhko-tepelné spra-
covanie &asti odevu a hotového vyrobku.

Vlhko-tepelné spracovanie je potrebné orientovat osobitne
na vyrobky z tkanin, pletenin, resp. vyrobky z netkanych tex-
t11i{. Dalej ka%dy druh tohoto textilneho iutvaru je podmieneny
zloZenim materidlu podla pouZitych zmesi (druh vlédkien), jeho
néslednym spracovanim a dpravami.

Z charakteristiky tychto materidlov a pozadovaného vysled-
ného efektu vychddza velké mnoZstvo alternativ rieSenia a sko
u? popisuje kapitola 4.0 je potrebné z tejto Zirokej oblasti
vybrat reprezentantov, ako z&klad dalSieho skimania, na kto-
rych by sa aplikovali deje velmi blizke resp. totoZné s kon-
fekénym spracovanim a stanovili sa optimélne parametre pre do=-
siahnutie fyzikédlno-mechanickych, reprezentativnych a fyziolo=-
gickych vlastnosti, ktoré su neoddeiiterné spjaté s ka¥dym o=~
devnym vyrobkom.

4,2 Zdévodnenie zvolenej alternativy riedenia

Zo 3irokého rozsahu alternativ rieSenia je pre tito précu
vymedzeny rozsah, ktory charakterizuje skladba textilneho ma-
teridlu, teda pre dané skimanie materidlov z vlny, resp. kom-
ponenty V1/PES. Je to materidl, ktory méd pri vyrobe zvrchnych
odevov najs8ir3ie pouZitie z dévodu jeho zloZenia, ktoré cha-
rakterizuje na vy%Zom stupni fektory hotového vyrobku. Na zé-
klade vyberu a préce, ktoréd charakterizuje kvalitativny typ,
reprezentadni akost a trvanlivost a z hladiska moZnejléirky
riefenia bola dloha zamerand na materidl zo 100 % V1 a dalsi-

mi 3 komponentami s PES vldknami, pri&om pre skladbu materiélu
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e maximélnym obeshom PES vldkien, ako sa v silasnej dobe pro-
dukuje, bol vybrany materidl METAP v zloZen{i 28 V1/72 PES,.
4.3 VoIba postupu rieSenia a vymedzenia predpokladov.

Pre stimulovanie podmienok pomerne blizkych vyrobnému
procesu tepelného a vlhko-tepelného spracovenia odevov, je
postup riesenia aplikovany na pouZitie modelového strojného
zariadenia na medzioperaéné a konefné tvarovanie a hladenie
odevnych vyrobkov. Toto zariadenie umoZnuje programové riese-
nie technologického postupu, t.zn. presné stanovenie d1Zky
hladenia, nastavovania ¢asu priameho pdsobenia pary na vyro=-
bok & nésledného ochladzovania. Pri tomto skiman{ je nutné,
aby zariadenie charakterizovalo, sledovalo a vyhodnocovalo
pomocou laboratérnych pristrojov hodnoty pouZitych médif, hod-
noty tepelného prenosu jednotlivymi vrstvami materidlu s né-
slednym vyhodnoten{m parametrov text{lnych materidlov po vlhe
ko-tepelnom spracoveni. Udaje tekto dosishnuté ném vymedzia
predpoklady pre stanovenie optimélnych parametrov, uriia &a-
soVé hodnoty technologického postupu, tvarovania a hladenia
odevnych &asti. Parametre technologického procesu vymedzujd
predpoklad zmeny fyzikdlno-mechanickych vlastnosti a predpo-
klad ich optimdlneho urlenia ndm stanovi i dosishnutie naj-
optimdlnej&ich vlastnost{ kone&ného vjfobku a uréi najekono-
mickejdie oblasti spracovania /minimédlne &asové rozphtie/,
pri ktorych sa dosishne poZadovanych vysledkov.

4.4, Teoretické zddvodnenie diellej problematiky, sdvieiace
8 riefenim dlohy a teoretické zdbvodnenie ¥Wlohy ako celku.
Parny Zehliaci stroj sa pouZiva vo velkom rozsshu vo

vyrobnych zdvodoch, dalej v prevédzkach ddrZby odevu na
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tvarovanie a hlaﬂ;nie odevnych vyrobkov, Napriek tomuto 8iro-
kému pouZitiu je velmi mélo infermécif{ na celom svete, ako to
vyplyva z literérneho prehladu, o jeho funkcii.

Bola a i je v suifesnosti tendencia povaZovat dpravu ode-
vu parnym Zehliacim strojom zs umenie alebo remeselnicky vy-
kon, ako za vedu a nézory, tykajice sa parametrov Zehlenia,
ktoré by zagbezpecili najlepZie vysledky a pritom sa velmi
rozchddzajui. Sotva to mbZe prekvapit, ak berieme do dvahy
mnohé faktory, ktoré méZu ovplyvnit proces .hledenia. Na jed-
nej strane je to samotné médium ako zdroj tepla a s nim Vv
suvise poufity siroj a na druhej strene samostatny textilny
materidl.

Pri Zehleni a tvaroveni je velml doleZitsd zdvisloat tep-
loty. a deformacie. Pre nézornost je nuiné uviest niektoré zé-
vislosti, aby objasnili dani problematiku. Vezmime &i napr.
PES vlékno a potom to zrovnajme s vlinenym vliéknom a ockamZite
vidfme, Ze vlhko-tepelné spracovanie odevov sa svojimi para-
metrami meni zmeaovaniﬁ tkaniny a sufesne ném stanovuje roz=-
ssh, v kforom nastdva tvarovanie a uréuje pritom optimélne
rozmedzie.

Pre posudenie vlastnasti PES vlédkien pri procese tvaro-
vania je nutné uviest zdkladné paremetre PES vldkien. Nakol-
ko existuje PES vldkno v zédklednom prevedeni a tieZ v réznych
modifikéciach, ktoré ovplyviujd mechanicko fyzikélne vlastno=-
eti, sy ako zéklad v daldej ¢asti spomenuté hodnoty PES vldk=
na podla 2. \

Vldkna mbéZeme v zdsade rozdelit na vysokopevnostné a

8tandartné 8 povrchom hladkym, vo vidSine pripadov s kruhovym
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alebo v niektorom pripade i inym prierezom.

Pevnost za sucha i mokra sa pohybuje v rozmedzi od
4,0 - 8,0 p/den podla toho, &i ide o hodvéb alebo striZ.

PES vlékno so zniZenou modifikéciou mé pevnost od 2,5 -
3,5 p/den.

TaZnost za sucha i mckra sas pohybuje aZ do hodnoty 50 %
a je nepriamc umerné pevnosti.

Vlékna sa vyznadujui vysokou odolnostou voli deforméciam
a v praktickom pouZivani sa uvaZuje s hodnotemi O - 5 %.

V oblasti malych pretaZeni vykazuji vldkna zanedbatelné
telenie ns zdklade vysockého poliatoéného modulu. Hodvéb mé
pri 1 % pretaZen{ 1CO % névratnost, pri 3 % je navratnost
95 %. U striZovych vldkien s hodnoty o niedo niZ3ie.

Dlh&ie spracovanie za varu resp. parou mé za nésledok
hydrolyzu PES polyméru.

Tepelné vlastnosti :

- bod topenia 260°C

- bod miknutia 230 - 240°C

- pri teplote asi 180°C si zachovévajy asi 50 % pévwd-
nej pevnosti, dlhodobym p8sobenim hordceno vzduchu strédcajd
asi 15 % pévodnej pevnosti. Nefixované vldkna sa pri vzduchu
o teplote 100°C zré%ajs asi o 3 % a pri 150°C a% o 10 %. U=
stdlené vldkna sa pri 150°C zréZajy asi o 2 %.

Polyesterové vldkna su v8eobecne charakterizované hlav=-
ne pritomnostou benzenového jadra uloZeného v retazci, ktoré
vzhladom k plo$nému dtvaru vytvéra kr§étalickﬁ uzavrety Stru-
ktiru. Tak je moZno vysvetlit znadnd kompaktnost vldkna, kto-
ré za normidlnej teploty mé mald navlhavost a nizky stupen na-
pufania. Iba zvyS8enim teploty alebo pomocou prostriedkov do-

chédza k uvolneniu Struktury.
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Struktiru textilmeho vldkna, ktord je z¥asti amorfnym
polynérom /kryStalicky podiel stupa s fikdciou vldkna/ mbZe
sa nachddzat v troch fyzikdlnych postaveniach : skelnom, vy-
soko elastickom a plastickom. V1dkno v kaZdom z tychto posta-
veni obsahuje spolo&né sidhrny fyzikdlnych vlastnosti{. Zhodno=-
tenie kon3trukcie sa uskutodfiuje cestou poznania deformécif.
Skelny stav pri nizkych teplotéch /u text{lnych materidlov
teplota tela &loveka i okolitého vzduchu v procese pouZivania
odevnych vyrobkov/ je deformédcia velmi mald aZ zanedbatelné.
V stave plastického tedenia pri vysokych teplotich je defor-
micia velkd a neodstranitelnd. Vysokoelasticky stav, vlastny
vié8ine polymérov dosashuje sa v rozmedz{ tepl6t medzi skel=-
nym stavom a stavom plastického telenia.

Zavislost deformécie vysokomolekuldrnych polymérnych
materidlov je uvedend v grafe 4.4/1.

Z uvedeného grafu vyplyva, Ze oblast vysokoelastického
stavu medzi teplotami Tc a Tt nie je plne vyuZitelnd a defor-
micia v oblasti T1 - Tf je velmi mald. Pre poznanie deformé-
cif tkanin v procese vlhko-tepelného spracovania je nutné po-
uZ{vat termomechanické metddy. Je nevyhnutné poznat vlastno-
sti polymernych materidlav i zdkonitosti ich zmien pod vply-
vom vlhkosti, tepla ‘i mechanického deja. Zmeny niektorych
vlastnost{ tkanin m8Zeme zachytit na termomechanickych krive
kéch.

Na grafe 4.4/2 s zaznamenané te;momechanické krivky pre
tkaniny z vldkien PES a vliny. Tieto krivky sd zaznamenané na
tkanindch s réznym obsahom uvedenych vldkien vliny a PES. Kriv-
ka 1 je pre 100% vlinu a krivka 2 pre 100% PES.
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Vlina mé schopnost po predchddzajicom napétfi a névﬁanS
uvolneni vratit sa do p6vodnej dfiky. Je to zA4vislé na spd-
sobe chemického.a fyzikdlneho spracovania, na teplote a vlh-
kosti prostredia. Pri vlhkosti je moZné vlnu opatrne natish-
nit aZ o 70 %. Po uvolneni tahu sa vlina opdt pruZne vriti do
p6vodnej polohy. Suché teplo spbsobuje menZie po¥kodenie vl-
ny neZ vriaca voda za predpokladu neutrélneho vldkna. Vlna
pri ohrievanf po dobu 24 hod. pri 120°C si zachové v&&Sinu
svojich chemickych a fyzikdlnych vlastnosti. V4Zne po&kodenie
nastdva pri prekroceni teploty 150°C. Preto pri dpravéch je
potrebné pouZit pomerne krétky cas.

Na vlastnosti vlny majui tieZ vplyv i mechanické vlast-
nosti. Jak uZ bolo spomenuté je vlina velmi pruinéd a mdZe sa
predfZit aZ o 60 ~ 70 %, v klude potom Vv studenej vode zauj-
me p6vodnd df2ku. Pri napfnanf v hordcej vode alebo pare ne-
vréti sa uZ do pbvodnej dfZky a je ju moZné fixovat vo vyti-
ahnutom tvare. Je to jav vyuZivany ﬁri vyrobe pruZnych vline-
nych tkanfn. GZinkom pary alebo vody esa uvoIn{ adhézia medzi
hlavnymi peptidickymi retazcami i vod{kovyml mbstkami a jed-
notlivé retazce mdZu po sebe kfzat do novej rovnovéZnej polo-
hy. V tejto polohe m8Ze nastat tvorba novych vodikovych mo-
stikov a tak i dal¥ia stabilizdcia.

Z uvedenych dovodov je nutné redpektovat pritomnost vl-
ny v tkanine pri vlhko-tepelnom spracovani, lebo uZ pri
100-115°C klesé jej pevnost na 50 - 80 %.

Termomechanické krivky tkanin s obsahom PES vldkien ma-
Jd pomerne zloZity zdvislost medzi teplotou a deforméciou.

Pri ohreve vzorkou tkanin s PES vldknami do 80°C pri
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tlaku 0,05 .MPa a rychlbati ohrevu 60°C/hod. deformécia tka-
niny sa nemeni. Jal3im zvy3ovanim teploty tkaniny na 130-140°
C nastéva rast deformédcie. V intervale tepldt 140-170°C sa
deformécia opdt nemeni. Dal8ie zvySovanie teploty tkaniny od
170-200°C ném umoZnuje dosiahniit maximélne hodnoty deformé-
cie. Pri teplote 240-265°C podla druhu PES vldkien /modifi-
kécie/ dochddza k taveniu PES vldkien, %o sa prejavuje na
termomechanickych krivkdch rychlym rastom deformédcie.

PouZivané metddy termomechanickych kriviek ném umoZhujd
skimat zd4vislosti deformacie tkaniny od teploty a d4 sa roz-
borom stanovit stupen vplyvu makrodtruktiry tkaniny na cha-
rakter krivky, nehladiac nato, Ze termomechanické krivky tka-
nin presne stanovuji fyzikélne vlastnosti materidlu v konkrét-
nom tepelnom intervale.

Nutné deformicie materidlov pri vlhko-tepelnom spracova-
ni odevnych vyrobkov sa dosahuji cegtou mechanického pbsobe-
nia, ktoré sa prejavuje relaxalnymi dejmi. Vysoké teploty za-
bezpeduji vysoki relaxéciu. S vydatnym poklesom teploty sa
relaxadné deje takmer zastavuji. S

Stabilita tkanin pri zvySovani teploty sa vyznaluje te-
pelnou,a termickou odolnogtou.

Tepelné odolnost tkaniny je epbeobilost menit svoje fy-
zikélno-mechanické vlastnosti pri ohreve a nasledujicom o-
chladenf{ na normdlnu teplotu. Na rozdiel od tepelnej odolno=-
sti je termickd odolnost charakterizovand taktieZ zmenami fy-
zikdlno-mechanickych vlastnosti materidlov prejavujica sa de=-
&trukciou alebo chemickymi zmenami polymérov pri ohreve a na-

sledujicom ochladen{ na normélnu teplotu.
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Stabilita tkeniny k priebehu zvySovania teploty zévisi
od chemickej stavby polyméru, intenz{ivnosti medzimolekuldr-
nych sfl a vzédjomného pbsobenia prostredia, kde sa tkanina
nahrieva.

Prakticky vyznam mé i charskter zmeny fyzik4lno-mecha-
nickych vlastnost{ tkaniny pri ohreve. Pri vlhko-tepelnom
procese je d8leZitd tepelnd stabilita vlékien a vyber opti-
mélnych parametrov.

Pre pojedndvané tkaniny s obsahom PES vldkien je cha-
rakteristicksd velkd trvanlivost zafixovanych zéhybov. Tieto
vlastnosti éa dobre vyuZivajd pri zaZehlovani prehybo¥ na
vjrobioch, ktorym zabezpeluju esteticky vzhlad. Pri spraco-
vani nie je vyhodné prekrafovat teploly presahujiice hodnoty
fixdcie v text{lnom priemysle. 2 tohoto dévodu je nutné po-
znat tepelny proces pri fixécii vldkien, jeho konkrétne hod-
noty.

4,5 Vymedzenie principu a metody rieenia s prisludnym .. -

hodnotenim navrhnute j ﬁetédy.

: Vel'mi déleZitym ¢initelom pri stanoveni principu a metd= -
dy rieSenia je pouZity systém. Této metéda uvaZuje pouZitie

nagledujicich subjektov

- laboratérny Zehlisci stroj

- sdetavu meracich zariadent

- merany textilny utvar.

Podstatou merania a principu riedenia je stanovenle op-
timélnych technologickych parametrov,.ktorymi sa buddi sledo-
vat podmienky pbsobenia jednotlivych médif{ na spracovévany

text{lny idtvar, vplyv velkosti tychto médi{ a ich priebeh a
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n4dsledné vyhodnotenie vlhko-tepelného spracovania na fyzikél-
no-mechanické vlastnosti textilneho dtvaru. V rémci tychto
experimentov sud vyhodnocované

- na laboratornom Zehliacom stroji priebehy teplét v
naparovacich otvoroch telies a medzi ndbalmi tychto telies,

- priebehy teplét v jednotlivych textilnyech vzorkoch
pri pésobeni réznych systémoch naparovania a pri réznych
tlakoch, pri réznej relativnej hodnote skiSobnych vzorkov,

- pri stanovenych programoch Zehlenia vyhodnotenie fy-
zikélno-mechanickych vlastnosti akdéobnycﬁ vzorkov.

Program /tab.&.1/ po&ita s rozsahom Zehlenia do 24 sec.
s variaciami d{2ky priameho p&sobenia pary na vyrobok, s dvo-
mi moZnymi hodnotami priameho ochladzovania a to bud odsdva-
nim alebo ochladzovanie p8&sobenim ckolitého prostredia a
dvomi hodnotami tlaku pri Zehleni. Vo vyhodnoteni sa zrovné-
vaji metddy podla programu "O" pred vlhko-tepelnym spracova~
nim a podla programu 1-20 v rdmci vlhko-tepelného spracova-
nia.

Na zdklade dosiahnutych charakteristik sa v koneénom
8téddiu vyhodnocuji :

- priebeh teplét v stroji

“ priebeh tepldt v %extilnych vzorkoch

- hribks textilneho materidlu

- priedy3nost

- tuhost a pruZnost

- ostrost puku

- malkavoet

- oter na prehybe

- rozZehlenia puku.
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Uvedeny princip rieSenia je postaveny na tom, Ze v zé~
vislosti na ¢ase, teplote a tlaku medzi tvarovkami bude moZ-
né zhodnotit optimdélne parametre vlhko-tepelného spracovania
odevnych vyrobkov. Princ{ip rieSenia, stanoveny rychlostou
n&behu teploty na 100°C a jej daldie hodnoty potrebné pre
Zehlenie a tvarovanie odevnych vyrobkov a tak i celkovy cy-
klus Zehlenia.

Po zhodnoten{ kriviek vyjadrujidcich tepelnd zédvislost
a na zaklade teoretickych ivah a predpokladov sd sledované
fyzikdlno-mechanické vlastnosti, ktoré potvrdzujd a upresmu-
jd predpoklady vlhko-tepelného spracovania odevov, to zname=-
né, Ze ed stanovené optimélne hodnoty.

Uvedené hodnotenie vléatnoati skiBaného textilneho mate-
ridlu vo vlhko-tepelnom spracovani v zrovnani s pdvodnymi
vlastnostami nadvéizuji na vyhodnotenie termomechanickych kri-
viek, ktoré analyzuju vlhko-tepelné -spracovenie. Na zdklade
tychto dvoch vzdjomne hodnotenych hledisk pri spracovani o-
devnych materidlov sa ﬁréujd optimélne parametre Zehlenia a
tvarovania, ktoré by zodpovedali teoretickym dvahédm a predpo-. -
kladom pri zabezpelovani kvality hotovych vyrobkov so sidas-
nou efektivnostou vyroby._.

4,6 Popis usporiadaného postupu riedenia

Pre experimentdlne skidky bol vybrany nasledujici tex-

tiiny materidl :

Vor.c. Druh Farba ZloZenie

il 92402 020 100 % V1

2 65031 2 65 % V1/35 % PES
3 74118 2660 45 % V1/55 % PES
4 55004 4 28 % V1/72 % PES
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Vyber tychto zdkladnych materidlov je brany so zretelom
na stanoveni metodiku rieSenia a charakterizuje zdkladni sa-
du najpouZivane j8ich text{lnych materidlov, ktoré dékladne
charakterizuji materidl pouZivany pre zvrchné odevy. Materié-
ly sd vyrobené v n.p. Merina, Tren&in a s charakterizované
ddajmi v stati 5, tab.2-5. Stiasne jednotlivé materidly sd
charakterizované dpravarenskymi précami. Udaje /teploty v %/
sd zistené od vyrobcu sledovanych texti{lnych materidlov a u-
vedené v tab. 6.

Ako laboratérny Zehliaci stroj, ktory bolo nutné vyvi-
nit vlastne dpravou zo sériovo vyrébanych strojov ZSP-2000 A
/%ehliaci stroj pneumaticky/, v ktorom by sa preskimali fy-
zik4lne zmeny, ktoré sa v tomto atroji uskutodnujd.

Vysledky tejto prdce sui velmi zaujimavé a dé sa povedat,
fe sa experimentdlne zeriadenie velmi podobalo a d4 sa pove-
dat, Ze bolo verné /aZ na pristrojovd techniku/ zariadeniu
pouzivanému v sériovej vyrobe. PovaZoval som za nutné podrob-
ne preskumat detailnejéie skutoné zmeny vznikajice pri Ze-
hlenf. V praxi sliZi Zehlenie na sploStenie uditych &vou,
priehybev alebo zéhybov, na vyhladenie létky a odstirénenie
nerovnosti /pokréend ldtka/. Pri tychto operdciach sa pouZi-
va stroj na vytvorenie takého tvaru 2z text{lneho materiélu,
ktory sa 1181 od pévodného rovinného. Toto tvarovanie sa do-
sashuje kombinéciou vlhkosti, tleku a teploty prostrednictvom
média vo forme pary. Ufinnost vysledného tvaru je dand uvede-
nymi parametrami a kone&né uaté]enie‘Je viestne faktorom tre-
vanlivostidrZania tvaru.

Ne snimenie parametrov teploty pary a teploty textilneho
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materidlu sdi poufité snimade teploty NiCr-Ni, meracie zaria-
denia od fy PHILIPS véetne so zapisovanfim teploty.

Pre presni charakteristiku systému skimania uvedeného
problému je treba uviest vyhody, ktoré sd dané kaZdym Zeh~-
liacim cyklom.

Ked sa vypracovéva Zehliaci cyklus, treba uvaZovat s
mnohymi variab{lnymi kombindciami parametrov, ktoré méZu o-
vplyvnit stupen ustélenia Zehleného materidlu.

NajdéleZitej8ie sd :

a/ doba uzavretia stroja

b/ doba naparovania /hornd, spodnd para alebo kombindcie/

¢/ doba naparovania /pred uzavretim stroja, pofas uzavre-

t{, resp. kombinédcie/

d/ doba odsdvania.

.Pre udely tejto Studie bol uvedeny stroj vybaveny Zehlia-
cimi univerzdlnymi tvarovkami a automatikou, ktoré zabezpe-
tovala stanoveny program, uvedeny v tabulke &€.1. Do stroja
je privédzand para o tlaku 0,5 - 0,6 MPa.

I ked je pracovns teplota kaZdého Etroja z4visld na tla—
ku a suchosti pary v privodnom potrubif, neexistuje Ziadna
jednoduché metdda na urdenie teploty, dosahovanej v stroji
podla tlaku v potrubi. KonStrukcia vrchného a spodného tele-
sa a druh nébalu velmi ovplyvnuji nnoZstvo rozptylovaného
tepla.

Zehliaci stroj - jeho tvarové &asti nie sd tlakovou néd-
dobou a pri prechode pary cez naparovacie komory a otvory
teplota v uréitych fazach klesd, ale napriek tomu teleso

tvarovky je zohrievané nad 100°C.
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Na overenie tepelnej charakteristiky parného Zehliaceho
stroja pouzitého pre tieto udfely bol uréeny nasledujici sy-
stém :

a/ uzavretie stroja a naparovenie cez hornd tvarovku

b/ uzavretie streoja a naparovenie cez dolnd tvarovku

¢/ uzavretie stroja a napsrovanie cez hornd i dolnd tvarovku

d/ uzavretie siroja a naparovanie cez horni tvarovku so si=-
dasnym odsavanim cez spodni tvarovku.

Tieto vysledky boli graficky spracované a na ich zékla-
de bolo .uskutofnené obdobné meranie, ovBem uZ vo vymedzenom
rozsahu pri pouZiti jednotlivych druhov materidlu. Vysledky
tychto meranf sd potom vyhodnotené. Na zdklade uvedenych gra-
fov a préc /25/ bolo pouZité naparovanie z hornej tvarovky
pri naZehlovani vzorkov na fyzikdlno mechanické skudsky, pri
ktorom sa na stroji dosiahne najrychle jSie a siicasne ekono=-
micky najvyhodnej8ie maximélnej teploty.

UZelom odssvania na konci Zehliaceho cyklu je znfZit
&o najrychlejdie teplotu Zehleného materiélu. Toto rychle
ochladenie je dbéleZité z dvoch ddvodov : ,

- z Eisto praktického hladiska je Zelatelné preto, aby
bolo moZné materidlom Tahko manipulovat

- je dalej nevyhnutné, ak si mé text{lia zachovat tvar
alebo ustdlenie dosishnuté naparovenim. Na konci naparova-
cieho ¢asu je horici textilny materidl schopny dalfieho tva-
rovania alebo deformécie a kaZdéd manipulédcia je za tychto

podmienok vrcholne neZiaduica.
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4.7 Zhrnutie zéverov teoretickych uvah a predpokladov

Teoretické dvahy a predpoklady, ktoré boli podrobne ro-
zobrané,vychddzaju z predbeZnych vyskumnych riefenf a z li-
terdrneho rozboru Z uvedeného vyplyva, Ze podstata celého
rieSenia, doposial neprebddand, jednoznalne potvrdzuje vplyv
vlhko-tepelného spracovania na fyzikdlno-mechanické vlastno-
sti materidlov, z ktorych si zhotovené odevné vyrobky. Roz=-
sah vychylenia tychto vlastnosti po vlhko-tepelnom spracova-
ni oproti pévodnym je zévisly na stanovenych parametroch,
ktoré sidcasne urdujd reprezentativne a fyziclogické vlastno-
sti hotového odevu. Preto ako zdklad stanoveny touto précou
uréenie optimédlnych parame;rov vlhko-tepelného spracovania
odevov, ktory je pre vyrobky z tkanin typicky, vychddza z te-
oretického predpokladu, Ze réznymi hodnotami technologického
postupu sa v zna¢nej miere menia i uvedené vlastnosti hotové-
ho vyrobku. Rozbor danych vztahov experimentdlnej Zasti tej-
to dlohy konkrétne poukdZe na jednotlivé hodnoty, aby mohol
byt rezultovany dany predpoklad.



5.0 EXPERIMENTALNA CAST

Z4kladnym poslanim operdcii vlhko-tepelného spracovania
je, dat vyrobku potrebny tvar. PoZadované deformicie sa do-
sishne pouZitim tvarovecich, sudiacich a stabilizujicich pra-
covnych prostriedkov. Tieto v procese vlihko-tepelného spra=-
covania prostrednictvom tepelno-mechanickych zmien dévajud
text{lnym materidlom potrebné technologicky poZadované tvary.

K dosiahnutiu potrebného ciela je stenovit vzdjomné zé-
vislosti medzi jednotlivymi pracovnymi-funkénymi prvkami a
spracovavanym text{flnym udtvarom. Z tohoto dbvedu je potreb-
né zamerat sa na experimentélne skumenie.

5.1 Aplikdcia zvolenej alternativy rieSenia v podmienkach
experimentu

Rozbor riedeni ukézal celu Birku moZnosti, na ktoré je
potrebné zamerat sa pri vyskumnych riedeniach. Aby bolo moZ-
né orientovat sa na poZiadavky kladené tymto rieSenim, je
potrebné stanovit presné podmienky, Vv ktorych sa bude alter=-
nativa tohoto rieéenié pohybovat. Pre vymedzeny okruh skila-
nych vrchnych materiélov je potrebny urobit rozsah skidok,
ktory by charakterizoval optimélne parametre spracovania. 2
tohoto dévedu sa aplikécia zvoleného rieSenia uskutoni na
laboratérnom zariadeni, na ktorom sa urobil laboratérny vy-
skum tepelnych hodn8t p8sobiacich za danych podmienock na
skidobny vzorok, &i{m sa dosiashne aplikovatelnost na spraco=-
véavany hotovy odevny vyrobok. Podrobpy prieskum tychto pod-
mienok umoZnuje podrobit nésledné skudobné vzorky vlhko-te-
pelnému spracovaniu podla zvolenych alternativ programu. Pre=-

toZe &1irka poufiteXlnych programov by neumoZnila uzavriet
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jednotlivé spbsoby z Casovej néronosti a z. vyberu, je moZné
stanovit aplikovatelné hodnoty, bol program podstatne zniZe-
ny. Na zéklade takto upraveného programu & vykonanych skidok,
ktorym boli 4 druhy textilneho materiélu podrobené pri vlhko-
tepelnom spracovani boli,zhodnotené fyzikédlno-mechanické vlast-
nosti skiSobnych vzorkov. Sifasne pri tejto alternative sd
stanovené rozsahy p6sobenia jednotlivych médif{, aby boli do-
siahnuté optimdlne hodnoty pri spracovani. Tieto majyi zabez-
pedit pri tepelnej stabilizécii hotovych vyrobkov dostatodny
pracovny retim.
5.2. Specifikécia podmienok experimentu, jeho vymedzenie a

prevedenie

Podmienky experimentu je potrebné Specifikovat tak, aby
dosiahnuté vysledky pri vlhko-tepelnom spracovani odevnych vy-
robko§ boli dokonale aplikovateIné. Preto bolo potrebné vy-
chddzat z podmienok, ktoré s v odevﬁjch prevédzkach a labo-
ratérny experiment meximélne tymto pridbliZit. Z uvedeného ds-
vodu bol pripraveny laboratérny stroj zo seriovo vyrébaného
e tym, Ze bol doplneny a csadeny kontrolnou meracou technikou ~
Prostrednictvom tejto pristrojovej techniky sa vymedzili po=-
trebné rozsehy, v ktorych“je experiment prevédzany a je moZ-
né to charakterizovat nasledovne : :

. - meranie hodn6t médif a telies
~ meranie teploty textilneho vzorku
~ laboratérne hodnotenie fyzikélno-mechanickych vlast-
nost{ textilnych materidlov

~ vymedzenie vzéjomnych zévislosti
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Pre experimentdlne skisky bolo upravené zariadenie zo stroja
ZSP-2000 A ., Zehliaci stroj pneumaticky & automatickym riade-
nim programu, ktory bol doplneny /obr.&.1/ nasledujiicimi prv-
kami a pristrojmi :
1 - 5 Snimade teploty NiCr-Ni
6 Kompenzétor
7 Sdradnicovy zapieoval PM 8132 X, Yl Y, recorder
Philips
8 Vyvijad pary fy Sussmann ES-48
9 Vyveva NORVA :
10 SkiSobné vzorky
11 Vrchné teleso
12 Spodné teleso
13 Nédbal vrchného telesa
14 Nébal spodného telesa
Snimanie teploty jednotlivymi ¢{dlemi NiCr-Ni, ktoré boli
zhotovené pre tento el /o priemere drétu 0,2 mm od fy FPhi-
lips/, bolo registrované prostrednictvom siradnicového zapi-
sovala "7". Hodnoty snimasnej teploty sd prepolitévané na zé-
Klade uvedenych charakteristik :
Nézov : Snimal teploty termoZlénkovy NiCr-Ni
DIN 43710 /Chromel-alumel 2 AB/
Hodnoty nap#tia /mV/ pre jednotlivé teploty
0 1075 207 FE 30 A1 S 5 O R 6 T S O 80 90

0O 0 0,40 0,801,20 1,61 2,02 2,43 2,85 3,26 3,68
100 4,10 4,51 4,92 5,33 5,73 6;13 6,53 6,93 7,33 7,73
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Registralny pristroj :
PM 8132 X; ¥, Y, recorder Philips pouZité rozsahy

Xy = 2,5 a 10 sec cmt

Y, = 0,5 mV emt

Y, = 0,5 mV em™t

Hodnoty Y v prepoéte na mm :

1008 S8 B - umm 110°C = 90,2 mm
20 = 16 mm 120°C = 98,4 mm
3% = 24 "mm 130°C = 106,6 mm
40°C = 32,2 mm 140°C* = 114,6 mm
50°C = 40,04mm 150°C = 122,6 mm
60°C = 48,6 mm 160°C = 130,6 mm
70°C = 57,0 mm 170°C = 138,6 mm
80°C = 65,2 mm : 180°C = 146,6 mm
90% = 93,6 mm 190°C = 154,6 mm
100°C = 82,0 mm

Telesd boli vyhrievané parou z vyvijata "8". Tdto para sa
taktieZ pouZivala na preparovanie vzorkov medzi tvarovkami
tak, Ze v stanoveny &as podla jednotlivych programov bola pa-
ra prostrednictvom napairovacich ventilov vypistand cez tva-
rovaciu komoru do textflnych vzorkov. Hodnoty pouZitej pary
z vyvijaa boli nasledujice :

tlak pary vo vyvijadi 0,5 - 0,6 MPa

feplota pary vo vyv£Saéi 154 - 160°C.
Odsévanie prostrednictvom spodného telesa je zabezpelené vy
vevou od fy NORVA, Odsévanie, ktoré sluZi k ochladeniu skida=-
ného vzorku je dédvané do Cinnosti na zéklade programu prostred-
nictvom odsévacieho ventilu. .

Teles& sd nabalené jednotlivymi vrstvami, aby dodlo k
rozptylu pary a boli zachytené nerovmosti textilie /&vy,
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od&evky, patky atd./
Charakteristika nébalov je nasledujica :
Vrchné tvarovka :
Nébal -~ Drétové sietovina - mosadzné  keprové vizba
Flanel
Uplet 100 % PES.
Spodné tvarovka :
N4dbal - Drétovd sietovina - mosadznéd keprovd vizba
Flanel
Molitan - PO 10 mm
Oplet 100 % PES.
Parametre nébalovych a potahovych materidlov.
Flanel /vyplnkovy materidl/
Nepromokavost "mm" vod. stipca £ 340

Rozmerové zmeny zmalanim v %

osnova /stlpik/ : 5,9
Utok /riadok/ St 2.7
Pevnost "N-" Osnova 705
Gtox 635
Taznost "%" Osnova 14,4
- Otok 190
Priedy3nost "1 lit.na 1 m° 8" 1"
za sucha 81

za mokra 41
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Oplet 100 % PES /potshovy materisl/

Pevnost "N" Osnova ') 1225 .
Gtok e 512
TaZnost Gtok /vE&8ie ako/ 150
Osnova T1
Priedy$nost 1.s”'m za sucha "1314
za mokra 1186

Telesd sui k sebe pritléané silou, ktoré je vyvodzované
pneumatickym vdlcom. Sila pbsobiaca na horné teleso bola me-
rané pristrojom silomer pre tlak "DKM" a pre jednotlivé hodno-
ty tlaku 5013 vy&islend sila p6sobiaca na telesd a odpovedaji-
ci 8pecificky tlak /tab.l/

- Plocha pouZitej tvarovky PS-14 je 2707 en®.

Tabulka 1
Hodnoty tlaku medzi Zehl. telesami PS-14
Tlak vzduchu Sila pbsobiaca na Tlak medzi tele-
KPa vrchné teleso sami ppg
N i
196 35305 : 13,04
294 " 6669 24,64
343 7061 26,08
392 8630 31,88
441 10395 38,40
490 15495 OF 24
588 19123 70,64

Z teoretickych predpokladov a literdrneho prehladu vyplyva,
Ze Zehlenie materidlov by sa malo diat pri tlaku v rozmedzi
10-35 KP&, Z dbvodu doposial pouZivaného tlaku na Zehlenie
a tvarovanie v oblasti 38,4 - 70,6 KPa~boli i hodnoty z tejto
oblasti vybrané k experimentélnemu overovaniu spolu & tlakom

spodného rozmedzia.
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Na tomto laboratornom zariadeni sa urobili skuSky vlhko-
tepelného spracovania odevnych materidlov, vyrobené v.p. Meri-
na Trendin. Vyber materidlov bol uskutolneny so zameranim na
vyskum vlhko-tepelného spracovania vlny a jej komponentov v
PES vldknami. Z tohoto dévodu bolo vybrané nasledujuce zloZenie
materidlov - 100 % V1 ; 65 V1/35 PES ; 45 V1/55 PES a 28 V1/72
PES. Materidl zo 100 % PES nebol pouZity, pretoZe sa ako taky
nepouZiva na vyrobu zvrchnych odevov. Pre presné charakterizo-

venie materidlov s ich parametre urdené v tabulkach &, 2-6,
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Tab,%. 2 = Z4kladné parametre materidlu 92402

Materidl : 100 % vlina

Vyrobea : n.p. Merina Trené¢in

Pou2itd priadza /text/ 0 16x2
d 16x2
Vézba prisadzovany
-l atlas
Hmotnost /gm =/ 450
S{rka tkaniny /cm/ 150
Zakrut /zn~t/ 0 6005
d 600S
Dostava /m L/ o 457
u 335
Pevnost /N/ o 550
d 570
TaZnost /%/ o 30
d 26
ZréZanlivost /%/ ) 2
X 1,5
Malkavost /rad/ 5 2,79
60 2,79
Zri%anlivost Zehlenim /%/ ) 1,0
4 0.6
Chemickd skuska v otere 4-5
v pote 2
v studenej H,0 5
mokré Zehlenie 5
chem.tistenie 4=5
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Tab.&., 3 = ZAkladné parametre materidlu 65 031

Materisl :

Vyrobea :

65 % vina j; 35 % PES

nep. Marina Tren&in

‘PouZité priadza
Zékrut

Hmotnost
Vézba
Sirka tkaniny

Dostava
Pevnost
TaZnost
ZréZanlivost
Malkavost

Chemickéd skudka

Posuv nitf po udtku

/o t/

/text/

Jzm~ L/

O O

/gm_l/

/em/

/N/
/%/
/%/
/rad/

oWV B0 =0 £&0 &0

L

o

v pote

v otere

v studenej H,0
mokré Zehlenie
chem.¢istenie

/NS

21x2a 25x%2
2oxs

7008, 6008, 5008
700,500

450
vzorovy kepper
150

282
250
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Tab.&. 4 - Zdkladné parametre materidlu 74118

Materidl : 45 % vlna ; 55 % PES

Vyrobca : n.p. Merina Trendin

PouZité priadza

Zgkrut

Dostava

Vizba
Hmotnost
S{rka tkaniny
Pevnost

TaZnost

Zré£an;iVoaf pranim
Malkavost
ZréZanlivost Zehlenim

Chemicka skiska

/gbm"l/
/em/
/N/

/%/
/%/
/rad/
/%/

v otere
v pote

v gtude-
nej H20
mokré
Zehlenie
chemické
&istenie

zmena rozm.viacndsob.pranim

zmena rozmerov molenim

0 O

o O

S0 OwW £40 O
~ ~

o RO

25x2
25x%2

5008
5008

273
240
cirkas
420
150
981
912

39
33

L.



Tab.&. 5 - Zédkladné parametre materidlu 55004

Materidl :

Vyrobea

PouZité priadza
Zgkrut
Dostava

Vézba
Hmotnost
8irka tkaniny
Pevnost

TaZnost
Zraanlivost v Zehleni

Madkavost
Chemickd skidka

zmena rozmerov mofenim

=i 68 =

! n.p. Merina Trendin

/tegt/
fent/

/mfll

/gbm Y/ .
/em/
/N/

/%/
/%/

-

/rad/

v pote

v studenej H,O0
mokré Zehlenie
chem:&istenie

(o)

zmena rozmerov viacndsob-

nym pranim

o o &0

oW 0o &0 RO
~ ~

o

=0

28 % vlna ; 72 % PES

2o
167/dtex/

5008
90S

240
210x2

kepper 2/2
390
150

922
726

41

44
0,8
0,3

nie je metdda

4,5=5
4,5=5

oo+

3
’
A

oo
S
P
oo
w.
B

oo
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Tab., &. 6 - Upravérenské procesy

Materisl 92402 65031 74118 55004
Gprava o ¢ % %
pranie 40 60 60 60
ustdlenie 80 80 80 80
sudenie a fixédcia 140 180 180 180
farbenie 90 nefarb{

; sa
suSenie a farbenie 140 - - -
dekatovanie 120-130 - - ~
fixacia nefixuje 180 180 180

sa
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5.2.1 Stanovenie programu pre laboratérny vyskum

Z ekonomického hladiska sa as Zehlenia neustéle skracuje
a snaha je rychlo a kvalitne vyZehlit vyrobok. Teoreticky ov- |
Sem nie su stanovené optimdlne &asové hranice pdsobenia tlaku, |
teploty a ochladzovania. I ked@ vyskumné préce/25, 35 atd./ sa
zaoberaju skimanim procesu vlhko-tepelného spracovania do 60
sec. a niektoré /25/ povaZuji dostatofné tvarovanie a Zehlenie
do 30 sec., strojné zariadenia 8y na jednotlivé faktory pbso-
benia navrhované do maximdlneho Easu 24 sec. Z uvedeného dévodu
by bolo moZné urobit skddky v rozsahu tychto varidcif, t.zn.
Ze pri uvaZovani komplexného spracovania podla jednotlivych féz
s ¢lenenim na Zehlenie, para vrchnd, dolnd a kombindcia, odsé-
vanie, ofuk, by vychédzalo stanovit po¥et programov podla :

P=vyp",
kde P-- polet skimanych programov
v - polet varidcif
p - jednotlivé programy
n - podet sifasne pbsobiacich faktorov

Ak by sme tento polet programov realizovali na uvedené :
4 druhy materidlov a uvaZované skidky pre optimdlne vyhodnote-
nie parametrov vlhko-tepelgého spracovania dostali by sme vy-
sledok &asove nezvlédnutelny.

Na zéklade tohoto rozboru bol stanoveny vyber vhodného
programu, z ktorého boli vyd&lenené niektoré faktory Zehlenia
a zameranie bolo orientované len na zédkladné funkéné faktory.

Z rozboru potom vychéddzaji programy stanovené v tab.é._?.
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PROGRANM
PRE__HODNOTENIE FYZIKALNO-MECHANICKYCH _VLASTNOST

Tabulka &. 7T

Por.  Uzavrety Naparovanie Odsé&vanie Specificky tlak
&is. stroj
/sec/ /sec/ /sec/ KPa KPa

1 5 5 - 31,88 -

2 5 5 15 31,88 -

3 5 5 - - 70,64
4 9 5 5 - 70,64
5 10 10 - . 31,88 --

6 10 10 15 31,88 -

7 10 10 - . 70,64
8 10 10 15 - 70,64
9 15 158 - 31,88 ”
10 15 15 15 31,88 -

1zl 15 15 - - 70,64
12 15 1.2 15 - 70,64
13 20 20 - 31,88 -

14 20 20 15 31,88 -

15 20 20 ko - 70,64
16 20 20 15 - 70,64
AT 24 24 - J1 88 -

18 24 24 15 31,88 -
19 24 24 - - 70,64
20 24 24 1% - 70,64

GRAFICKE ZNAZORNENIE
UZAVRETY STROJ

NAPAROVANIE
ODSAVANIE

CAS /sec/
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5.3 Vyhodnotenie experimentu v diel&ich rieSeniach i v
sdhrnnom

Experimentdlne rieSenie uskutolnené v tejto préci vy-
chédza z teoretickych predpokladov a uvah, ktoré vyplynuli z
literérnej analyzy uskutodnenej k rieSeniu tejto dlohy. I
ke@ hodnotenie celého experimentu bude v zdvere tejto préce,
je potrebné zhodnotit niektoré €asti uZ v priebehu diel&ich
experimentov, ktoré sd zamerané na :

- zistovanie priebehu teploty medzi tvarovkami a stanove-
nie optimélnej teploty spracovania s ohladom na prestup cez
jednotlivé text{lneUtvary /nébaly/

- priebeh teploty medzi vrstvami text{flie podTa rdzneho
spbsobu preparovania

. = vplyv obsahu vlhkosti v textflnom materidli na priebeh
tep 10'.ty

~ vplyv ¥pecifického tlaku na priebeh teploty

- ochladzovanie textflneho vyrobiu

~ zmena hribky textilneho materidlu po vlhko-tepelnom
spracovani I

~ meranie ostrosti prehybu

- zmena priepustnosti vzduchu textilneho materidlu po
vlhko-tepelnom spracovani .

- hodnotenie tuhosti a pruZnosti

vplyv vlhko-tepelného epracovania na maCkavost texti-

1id

oder na naZehlenom prehybe

prierez prehybu a jeho rozZehlenia.

Pre sledovanie uvedenych hodnoten{ optimdlnych parame-

trov a fyzikélno-mechanickych vlastnosti bol vytypovany rad
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programoVv, ktory bol v priebehu experimentu niekolkokrit me-
neny a bol z4visly na skiSkach, ktoré by zvyraznili v Sirdom
meritku jednotlivé zdvislosti. I ked je znéme, Ze program pri
Zzehleni obsahuje vic8ie mnoZstvo veli&in, ktoré je 1&elné
hodnotit, uvedené zdkladné parametre stanovuji podetatu vlhko-
tepelného spracovania a bez fch optimélnej hodnoty by tieto
nemalo vyznam sledovat, Preto je experiment postaveny na z4-
kladné riefenie a dopracovanie zbyvajicich veliéin je potom
uZ len otézkou laboratérneho vyskumu a svojou néro&nostou
/aplikécie/ nespadd do riefenia tejto témy. V opa&nom pripade
by vznikld prédca rozobéfala zdkladné systémy hodnotenia a ne-
prinéSala by nové rie3enie, ktoré musi vyplyvat z tohoto expe-
rimentu. |

Na zdklade uvedenych programov, ktoré obsahuju pbsobe-
nie médi{ na spracovany materidl, hodnoti sa priebeh zévis-
losti teploty a %asu a ich nAvézné pbsobenie na spracovavany
text{lny materiédl.
5.3+1 Zistovanie priebehu teploty medzi tvarovkami a stanove-
nie optimdlnej teploty spracovania & ohladom na prestup cez
Jjednotlivé textilne utvary

Pri skimani procesu vlhko-tepelného spracovania /51l
sa vyskumn{ pracovnfci zamerali na riedenie pomocou elektric-

\

ky vyhrievanych telies s pouZitim navlih&enej prestierky a
tak stenovili podla obsahu vlhkosti v prestierke mnoZsivo pa-
ry pbsobiacej na text{lny materidl. Zmena teploty v tomto
pripade potom charakterizovala priebeﬁ teploty v texpilnom
dtvare a absoludtna vyska teploty bola stanovend vyskou teplo-

ty vyhrievaného telesa.
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V odevnej praxi sa v sifasnej dobe na Zehlenie konfek-
cie pouZivajy vyhradne stroje s parnym ohrevom /a% na Zpeci-
fické operdcie ako je pcdlepovanie/. Preto vyska teploty je
dané teplotou pary, jej konkrétnou hodnotou vyjadrenou i - s
diagramom, ktorého reédlna oblast pre vlhko-tepelné spracova-
nie odevov je vyznafend na Grafe &. 5.3.1/1. Je tu potrebné
pre kaZdy pripad brat do uvahy druh text{lneho materidlu,
ktory je spracovévany a aké sd u neho pripustné teploty, aby
nedochédzalo k degradacii vlékien. Z teoretickych iivah pozné-
me, Ze v tejto préci skdmanj-materiél zloZenia 100 % Vlna a
jej komponentov s PES vléknami si vyZaduje pomerne nizke te=
ploty vlhko-tepelného spracovania a nemali by prevydovat
115°C s ohladom na pritomnost viny.

Z uvedenych ddévodov bolo teda potrebné v prvom rade sta-
novit hodnoty teploty medzi tvarovkami bez spracovévaného ma-
teridlu a to bez naparovania a taktieZ za priameho pdscbenia
pary. Ako zdroj pary bol pouZity vyvija& pary fy Sussmann, na
ktorom sa nastavila hodnota pary. Vplyvom malych strdt v po-
trub{ medzi vyv{jafom pary a laboratérnym strojom bolo moZné
hodnotit, Ze tvarovky si ohrievané hodnotou teploty pary
150°c-160°C o tlaku 0,5-0,6 MPa. :

Tekto vyrobend para vstupuje do stroja, kde odovzdéva
teplotu Zehliacemu telesu, ktoré sa skladd z dvoch Castf :

- tlakov4d komora, ktord vyhrieva tvarovd Zast a je zé-
sobnikom pary pre naparovanie vyrobku

~ tvarov4 %ast, ktord sliZi ako tvarovacia fOrma'odevného
vyrobku a sifasne mé otvory # 3 mm o roztefi 20 mm, prostred-

nictvom ktorych sa dostéva para do tvarovacieho priestoru.
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Tlakové para z tlakovej do tvarovej komory prechadza cez na-
parovaci ventil, ktory uzatvdra prechod pary.

Spodné i vrchnd tvarovka je potiahnuté ndbalom, ktory
sliZi v Case naparovania ako vratva rozptylujica prudiacu pa-
ru a v priebehu Zehlenia spodny nébal vyrovniva nerovnosti na
text{lii /vrstvy/.

Vstupné merania sa uskuto&nili na stroji bez pouZitia
vzoriek materidlu. To znamend, Ze z ndkresu na obr.&.1l boli
pouzité snimale &.1, 3, 5, ktoré ném zaznamenali priebeh te-
ploty pri uzavreti stroja v priestore medzi tvarovkami. Prie-~
bez teploty je zobrazeny na grafe &. 531/2-5 a ukazuje ném
vy8ku teploty, ktord sa dosiahla pri danych cykloch. Na auto -
matike stroja je moZné nastavit jednotlivé cykly po sebe idi=-
ce v dfZke intervalov 24 sec. 2 uvedeného bol priebeh cyklu
Zehlenia, nsparovania i odsévania tak postaveny, aby sa vy-
uZilo maximAlnych hodnét. Medzera medzi jednotlivymi cyklami
bola ponechand podla zdmeru meranych hodnbt. Laboratdorny Ze-
hliaci stroj bol nahriéVanj po dobu 30 min a potom bol za-
znamenany priebeh v nasledujicich varidciach :

a/ Priebeh teploty medzi tvarovkami so syfasnym meranim
teploty vrchnej tvarovky pri opakovanych cykloch a vrchnom
naparovani.

Zobrazenie tohoto merania je zaznamenené na grafe ¢islo
5.3.1/2, kde &ast vrchnd na grafe zobrazuje poiatok po 30
ninitovom nahrievani a spodnd Zast grgfu pokradovanie tychto
cyklov a% po ustélen{ teploty na hodnote, pri ktorej vlastne

nastéva vlhko-tepelné spracovanie odevnych vyrobkov.
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Merania ukdzali, Ze po 30 mindtovom nahrievan{ teplota
hornej tvarovky stipla na hodnotu 148°C. Po uzavret{ stroja
pri 1 cykle nastéva naparovanie, teplota hornej tvarovky o-
kamZite klesd, pretoZe expandujica para do naparovacej ko=
mory prudko odoberé teplotu telesa v mieste jej prechodu,
ek  mbZeme konStatovat, Ze tdto teplota je ovplyviovand
priamo parou, ktord pbésobi na snima& teploty. Snima& &. 3
z obrézku €.l ndm zaznamendva teplotu medzi tvarovkami.
Spoliatku snimal je ustdleny na teplotu +§°c. Je to povrcho-
vé teplota nédbalu, ktord tento dosishol pofas ohrevu stroja.
Po uzavret{ stroja nastédva prudké stipanie teploty vplyvom
pdsobiacej pary z vrchného telesa a v priébehu 1,5 sec. do=".
sishne hodnotu 100°C. Na tejto teplote zotrvava do doby,kym
sa prehrejd jednotlivé vrstvy materidlu a odstréni sa pre-
byto&né vihkost. Tato doba trvé 6 sec. Potom teplota medzi
tvarovkami postupne stipa aZ po 18.sec. od podiatku cyklu,
kedy sa zapina odsdvanie. V tomto &ase dosahuje teplotu 1129
C. Zapnutim ods&vania nastéva mierny pokles teploty a opé-
tovné stupnutie spbsobené rychlym prestupom pary. Na 22 sec. -
sa stroj otvéra a teplota pri sifasnom odsévani medzi tva-
rovkami /na spodnom ndbale prudko klesé aZ sa pri 37 sec. od
po¥iatku cyklu ustdli na teplotu 32°C. Priebeh teploty vo
vrchnom telese mé podstatne iné Specifikum. V &ase prudkého
nerastania teploty medzi kébelmi, teplota vo vrchnom telese
prudko klesd, aby po dosishnut{ teploty 100°C medzi nébal-
mi opat stupala. Oviem daldim stﬁpanfm teploty medzi tvarov-
kami op&t nastdva pokles teploty telesa aZ do ukonfenia pre-

chodu pary cez naparovacie otvory. V tom Zase sa stroj
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otvédra a horné teleso opit ohrieva a jeho teplota postupne
narasté. PretoZe dochddze k opakoveniu ceyklov v intervaloch
50 sec. teplola vrchnej tverovky neustéle klesd, pretoZe tene
to ¢as nie je dostatofne dlhy na nadobudnutie p6vodnej teplo-
ty tvarovky. Sufasne & tym kleséd i maximélna teplota dosaho-
ven4d medzi nédbalmi tvaroviek. Pri tomto programe Zehlenia
mbZeme prijat zdvery, Ze teplota horného telesa sa ustsli po
22 cykloch a vlastne dosishnuté teplota tvarovky je 130°C a
teplota medzi ndbalmi 105°C,

b/ Teky isty postup merania ako bol predchédzajici, bol
opakovany & tym rozdielom, Ze namiesto merania teploty hor-
ného telesa bola merand teplota epodného telesa enimadom &.5
e sufasne bol sledovany priebeh teploty melzi ndbalmi pri
vrchnom naparovani /Graf . 5.3.1/3/.

Stroj bol op#t v kludnom stave ciirievany a tvarovky do-
siahli teplotu pary vychadzejicej z vyvijaca, t.zn. ustdlili
sa na hodnote 152°C. Toto navysenie je spbsobené uf predodlym
predohriatim stroja a‘minimélnymi stratami v potrubi medzi
vyvijefom & modelovym zeriadenim, prcicZe tieto boli indtae-
lované velmi blfzko u seba.

Priebeh nérastu teploty /Graf &.5.3.1/3/ medzi nébalmi
Je rovnaky, eko bol popisany v prechddzajice] stati. Je po=-
trebné popisat priebeh teploty len v poliatku /Graf &,
5.3.1/3-4/, kedy meximélne teplota medzi nébalmi dosahuje te-
plotu 115°C, ovdem té&to postupne klesé.

Priebeh teploty spodného telesa je podetatne odlidny.
Snima& &. 5 je zabudovany do naparovacielo otvoru spodného

telesa a preto ho vrchné neparovenie neovplyvriuje. Poliatolné
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teplota epodnej tvarovky vo vydke 152°C je konStantnd i pri
uzavreti stroja a vrchnom naparovani sa nenmenf, &o charakte-
rizuje prostredie, Ze této para pofas naparovania nepresti-
pi cez spodny nébal a nedostane sa do naparovacich otvorov
spodného telesa. Tento \kaz je moZné charakterizovat tym,Ze
névrh na moZny prestup pary cez nébaly a odvetrané priestory
tvaroviek, by nenaSiel vysvetlenie bez niteného presévania.
Ov8em nedostatky tohoto spésobu budd popisané v dalej &aeti
pri popise prestupu tepla cez textilme vzorky.

Pri zapotat{ odsévania teplota telesa mierne klesé a po
otvorenf stroja odsdévanie je podstatne silnejsie, pretoZe je
cez ndbaly stroja presévané okolité médium. Po ukonfeni odsé-
vania teplota telesa opitovne stipa, av8ak uZ nedosahuje p6-
vodnej hodnoty teploty. Cykly boli op#étovne opakované v in-
tervaloch 50 sec., aZ sa po 25 cykloch ustélili na hednotéch
teploty :

spodné teleso e

medzi ndbalmi max. 106°C.
Na grafe &. 5.3.1/3 /horné &ast/ je zobrazeny 1 cyklus Zehle-
nia v %ase ustdlenia teploiy a je moZné charakterizovat ho,
Ze na dl’ke odsévania, ktoré v tomto pripade trvalo od 23sec.,
t.j. 16 sec., je zévisly opitovny néraét teploty spodného te=-
lesa, ktory v tomto pripade potrebuje Easovy usek 23 sec. Sa-
mozrejme hibka podchladenia je zévield i na intenzite odsdva-
nia a na naslednom podchladeni. Fri konétatovani, Zze textilny
materidl stadf ochladit na hodnotu 40-50°C, md%eme \merne
skrétit odssdvenie a tym i ndvézny nébeh.teploty, aby tento &a-

8ovo odpovedal df%ke nakladania vyrobku na stroj, resp. na
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gutomat, aby této okolnost bola brang do Wvahy,

Na grafe €. 5.3.1/4 v hornej ¥asti je z obrazeny néhrev
gpodnej tvarovky v kludovom stave stroja., 2 podiato&ne) teplo-
ty tverovky z vySky teploty 125°C a teploty medzi nébalmi
36°C bol stroj ponecheny v kYudovom stave s otvorenymi tvarove
kemi a zaznamenévand bola teplota - jej nérast. Teplota v o=-
boch merany ch miestach stipala a p8vodné teplote 152°C v
tvarovke a teplota 50°C na spodnom nébale sa dosishla po
700 sec. To znamend, Ze pri prerudenf{ vlhko-tepelného apraco=
vania na 12 min. Zmenia sa jeho parametre a vysledky tvaro=
vania a Zehlenia pofas ndslednych 25 cykloch, pri trvani
Jednoho 50 sec, st odlidné od parametrov v priebehu vlhko-
tepelného spracovania ; priebehu viacerych &innosti, ktoré
sa neustdle opakujud.

5.3.2 Priebeh teploty v jednotlivych vrstvich textilie
podla spbsobu preparovania

Racionélne spracovenie odevu pri vlhko-tepelnom spraco=-
vani si vyZaduje néJaf'optimélne parametre, pri ktorych by
bolc mo¥né dosishnut poZadovenych vysledkov tverovania a Ze-
hlenia odevov. Tvar odevu je moZné spevnit pomocou vlihko=-te=
pelného spracovania /34/, Tento sa speviiuje vytovrenim pev=
ného kontaktu v miestach kriZenia nit{ osnovy a \toku a
d@alej stabilizovenim molekul, ktoré boli polas vlihko=-tepel=
ného spracovania pomocou tepla rozkmitané. Tymto spbsobom
je moZné ddvat tvar nielen tkanindm, ktoré obsshujd synte-
tické vlékna, no taktieZ materidlom z prirodnych vldkien.

Pre zhodnotenie priebehu zvySovania teploty Vv text{l-
nom materigli boli pripravené vzorky. Medzi dva vzorky
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poloZené na seba, boli vloZené snimale NiCr-Ni, ktoré snima=-
11 teplotu v priebehu jednoho Zehliaceho cyklu. Dalej boli za-
budovaené snimae do jednotlivych bodov zobrazenych na obr.&.1
a pouZité rézne veriacie pOsobenia pary na vyrobok a néviéizné
stanovenie teploty medzi vrstvami textflie tak, aby této ne-
prekrotila povelend hodnotu a aby rychlost ndbehu z ekonomic-
kych dévodov bola dostatoéne rychla. Pokus bol opakovany 10
krét u kaZdého materidlu, aby sa dosiahlo objektivnych vy=-
sledkov, prifom sa skiSané realizovalo na v8etkych 4 progra=-
moch, aby sme dosiahli zrovnenie, v ktorych pracovnych pod-
mienkach by bclo moZné najvhodne jéie pracovat. Realizdcia to-
hoto programu je potom nasledovne vyhodnocovang :

a/ Priebeh teploty medzi tvarovkami pri vrchnom naparova-
nf a su&asnom odsdvani cez spodnd tvarovku /Graf &.5.3.2/1A/.
Pred zapolatim tohoto experimentu bol na stroji 20 krét zopa-
kovany cyklus Zehlenia, aby sa ustélila teplota vrchného te-
lesa, na teplote v rozmedzi od 135 do 137°C. Potom priprave=~
né dva vzorky rozmeru 10x15 cm boli postupne vkladané na
spodni tvarovku a medzi ne umiestneny snimal na meranie teplo-
ty. Meranie bolo opakované 10 krét. Merané bola sucCasne teplo-
ta vrchného telesa. %

Graficky zéznam tohoto experimentu je na Grafe &.5.3.2/1
v hornej &asti. !

Teplota naloZeného vzorku sa ustdlila na hodnote 35°%.
Uzavretim stroja a sulasnym spustenim stroja vo vzorkoch,
bez ohladu na druh materiélu, prudkeo v priebehu 0,5 sec.
stipla teplota na hodnotu 97,5°C a po miernom stdpnut{ /od-

parmi nadbyto&nej vlhkosti a opétovnom klesnuti v Zasovom
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useku /vrchné tvarovka vplyvom expanzie pary je podchladens/
o 4 sec. zatina teplota postupne stipat.

Jednotlivé krivky zobrazujud nasledovné materidly :

;i 92 402 - 100 % V1

- 65031 - 65%V1; 35% PES
L A 74 118 - 45 % V1 ; 55 % PES
s 55 004 - 28 % V1 ; 72 % PES

V jednotlivych materidloch syd pomerne malé odliZnosti a je
moZné kon3tatovat, Ze teplota materidlu zobrazend krivkou
.4 dosishne najvy&3iu teplotu /107°C/ po naparovani a si-
¢asnom odsévani v dlZke 20 sec. Zbyvejice materidle obsahuji=-
ce nad 45 % viny dosiahnu v tomto &asovom \Useku maximdlnu te=-
pletu 102°C, h

las stipania teploty je zévisly na vlhkosti materiélu,
a je moZné kondtatovat, Ze teplota 100°C, ktoréd sa dosiahne
v priemere aZ po 14 sec., je na tvarovanie a dalej teplotu
ovplyvnuje poliato¥né podchladenie spodnej tvarovky odséva-
nim. Nemb8Zeme totiZ Bﬁétavu dvoch tvaroviek povaZovat za u-
zavrety priestor, o dom nés presvediilo zakolisanie teploty
pri spusten{ odsivania /Graf &.5.3.1/2-4/ a ako je to zna-
tené 1 v dolnej ¥asti grafu &. 5.3.2/1B, napr. u krivky
¢.1 medzi 25 a 28 sec. '

b/ Priebeh teploty medzi tvarovkami pri vrchnom naparo-
van{ /Graf &.5.3.2/1B/. :

Pri tejto ekidke bolo opht, sgko u.predchéazajﬁcej skis=-
ke, pouZitych 2x10 vzoriek z kaZdého materidlu, t.zn. 8 obsa-
hom viny od 100 % do 28 %. V tomto porad{ su zaznamenané i
priebehy teploty na krivkéch &.1-4. Tieto nim podrobne
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ukazujd ndbeh teploty u jednotlivjch materidlov.. Je potrebné
op8t spomemit, Ze skisky boli rcbené pri tlaku 70,24 KPa.

Krivku €.1 /materidl 100 % V1/ je mo¥né charakterizovat
nasledovne : zatvorenie stroja a naparovanie nastédva na
6,8 sec. Na 9,2 sec. materidl dosahuje teplotu 100°C, na kto=-
rej zotrvédva po 12 sec. a @ald3{im naparovanim sa teplota zvy-
duje a 25,2 sec. dosshuje teplotu 102,4°C, Tu nastéva odséva-
nie pri uzavretom stroji aZ po 28 sec., kedy sa stroj otvéra
a teplota prudko klesd, aZ dosiahne na 50 sekunde teplotu
35°C. Tym istym spbsobom je moZné charakterizovat i daldie
3 materidly. Teplctu vrchného telesa mbéZeme charakterizovat
obdobnym spbsobom, ako uZz bolo popisané pri experimente ohre-
vu bez pouZitia vzorku textilneho materiilu.

Ako sihrn d6leZité pre charakterizovenie tohoto spésobu
naparovania je, Ze &as potrebny na dosieshnutie teploty tvaro-
venia je minimélne 12,0 - 6,8 = 5,2 sec., kedy teplota v
materidli prekrod{ hodnotu 100°C je dokonalé tvarovanie a
Zehlenie. :

¢/ Priebeh teploty medzi tvarovkami a v tvarovkéch pri
stfasnom spodnom a vrchnom naparovani /Graf &.5 horné Zast/
/Graf &. 5.3.2/2A-3A/. )

Po opakovanych 30 cykloch sa teplota vrchného‘telesa ustédlila
na hodnote 142 - 145°C a teplota spodného telesa na hodnote
120-122°C, Pri dejoch vlhko-tepelného spracovania t.zn. v
tomto spbsobe, ked nastéva preparovanie sidasne z vrchného

1 spodného telesa prebiehajd v telesiach nasledujice tepel=-

né vykyvy :
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= vrchné teleso, jeho teplota v podiatku naparovania
prudko klesé v Case 0,4 sec., aby potom postupne stipala a
v Zase 4 sec. dosishla teplotu 140°C. Pévodnd teplotu 145°C
dosahuje po 20 sec,

~ spodné teleso, jeho teplota klesé v priebehu 2 sec. na
teplotu 102°C 2 pévodnych 120°C po ukonden{ naparovania /je
z4visld na dlZke programu/ teplota postupne stipa. Pri odsé-
vani polas uzavretého stroja teplota spcdného telesa dalej
nekleséd a ak je ukonlené odsévanie s pofiatkom otvorenia stro-
ja teplota zalne postupne stipat a p&évodndi teplotu dosishne
pribliZne po 20 sec. V pripade, Ze sa zapne odsévanie po u~
konteni tyklu naparovania a otvorenie stroja nastdva v prie-
behu 5 sec. pokles teploty spodného telesa aZ na hcdnotu
55°C a potom po ukondeni odsdvania stipne za 5 sec. na hodnotu
110°C. BalSie narastanie na teplotu 120°C a trvé pribliZne
20 sec.

Teplotu skimaného vzorku zobrazuju krivky 1-4, kde kriv-
ka 1 zobrazuje 100 % vlna a so stipajuicim poredovym &f{slom
obsah vlny klesé a stuipa PES vlékien. Vzorky sd pripravené z
materidlov, ktoré sd uvedené v predchédzajuicom pojednani.Skis-
ka bola opakované 10 krét a jeden zo zéznamov je v grafe &,
5.3.2/2A. U vzorku &.1 naparovanie nastdva za 13,2 sec. a
kon&{ na 33,4 sec. t.zn. Ze trvalo 20,2 sec. 0d po¥iatku na-
parovania teplota v priebehu 3,4 sec. medzi dvoma vzorkami
dosahuje hodnotu 100°C, v ase 2 sec. je konStantné a potom
v priebehu naparovania stipa a dosghuje v danom Easo?cm ise-
ku teplotu od 103,6 do 106°C podla druhu materidlu a jeho po-
¢iatodnej vlhkosti /vplyv vlhkosti bude popisany v daldej
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tasti/sPrekrytie odsévania & uzavretym strojom trvé 2 sec.,
pri ktorom teplota vyrobku klesne na teplotu 98°C. Ak sa po-
tom uvolni tlak medzi tvarovkami, ako je to v tomto pripade,
ale neddjde k otvoreniu, pokles teploty materidlu je velmi
nepravidelny a je zévisly na Strbine medzi tvarovkami a moZ-
nosti vetupu okolitého vzduchu. Ochladzovanie vyrobku je
vel'ni nepravidelné a zdfhavé.

4/ Priebeh teploty v telesdch a text{lnych vzorkoch pri
spodnom naparcvani /Graf £.5.3.2/2B-3B/.

Nakolko s&s nepouZiva naparcovanie cez vrchnd tvarovku,
jej teplota je konStantnd a nemeni sa v priebehu jednotlivych
cyklov. Straty teploty cca 10°C oproti teplote v klude spdso-
buje odber tepla navlh&ovanym nébalom, do ktorého preniké
vlihkéd para pri spodnom naparovani.

Teplota spodného telesa velmi koliSe a d4 sa konStato=-
vat, Ze pri tomto spésobe préce doaéhuje hodnoty od 128°¢
po 55°C, Vy¥ka meximélnej teploty je velmi kolisavd a v pri-
pade rychlo sa opakujicich cyklov za sebou, t.zn. v dfZke
ich trvania od 15-~20 sec. neustédle klesé a teplota sa ustalu-
je a? na hodnote 100°C. T4to situdcia je znézornend na uvede=
nom grafe 5.3.2/2B, kde je patrné, Ze pri cykloch v Casovom
dseku 76 sec., ktoré boli opakované u v8etkych 4 vzorkoch, je
patrné, #e teplota potiatofnd u spodnej tvarovky bola 126°C
& u krivky &. 4 t.zn. po 4 cykle bola len 118°C.

Uvedend teplota spodného telesa & pofiatkom naparovania
v priebehu 1 sec. klesne aZ na 105°C a na tejto zostiva pofas
naparovenia. S otvorenim stroja a sutasnym odsévanim teplota

op&t prudko klesé aZ na hodnotu 55°C a po ukon&eni odsévania
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rovnakym spésobom stipa a postupne sa nahrieva, oviém v po-
merne dlhom ¢asovom \Useku na pévodni teplotu. Ohrev je zévie-
1y /koneZné teplota/ na dfZke prest4dvky medzi jednotlivymi
cyklami.

Podstatne odlidny od predchédzajicich epdsobov je ohrev
vzorkov materidlu. Opakované experimenty ukéza}i, Ze od po-
&iatku naparovania, t.j. u krivky &.1 od 6 sec. do dosiahnu-
tia 100°C Je potrebny &as 6,5 sec. a k daldiemu zvySovaniu
teploty dochédza aZ po dalSich 3 sec. Z uvedeného vyplyva, Ze
pre dcsiahnutie tvarovatelnosti odevu musiﬁe ho najprv pred-
hrievat 9,5 sec. & potom min. 20 sec. preparovat, aby eme ea
dostali do stavu elasticity, kedy je moZné text{lny materidl
tvarovat.

Pre vé&8iu prehladnost bol v grafe &.5.3.2/38 urobeny zé=-
znam teploty spodného telesa len pri zaznamenavani priebehu
teploty /krivke &.4/ u materidlu &. 55 004. V grafe &.5.3.2/
/3A je potom dokonale vykresleny usek, ked pri uzavretom stro-
J1 dechédza k odsévaniu.

5.3.3 Vplyv obsahu vlhkosti v textilnom materidli na priebeh
teploty pri vlhko-tepelnom spracovani /Graf &.5.3.3/1-2/

Vyskumni pracovnici /25/, ktor{ sa & tymto problémom uZ
zapodievali, konétatovali: e ak chceme dosishnit optimélny
stupen ustélenia &isto vlnenych 1létok pofas Zehlenia, muef
€a %o najrychlejéie dosishnut teplota 100°C. Ak mé létka
zna¥ny obsah vihkosti, mbZeme ofakdvat, Ze jej zohriatie na
100°C bude trvat dlh¥ie, ako keby bole suché.

Ne tento systém ovdem pouZili tkaniny preparované na

0,8 a 20 % vlhkosti a pri skiSkach pouZili len vrchné naparo-

Vanie.
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Pre tento experiient boli pouZité dva vzorky na seba po=-
loZené vZdy s rovnakym obsahom vlhkosti. Vzorky boli uprave-
né nasledovnym spdsobom.

1 - vysuSované po dobu 4 hod. pri teplote 105°C

2 - ponechané v prostredf s teplotou 22°C a vihkostou

65 %
3 - ponechené v prostred{, kde vlhkost ovzdudia bola
90 % pri teplote 10°C.
Vidy dve vzorky rovnakej upravy boli poloZené na seba a medzi
ne vloZeny snimaé teploty /termodlénok/ NiCr-Ni., Takto boli
poloZené na spodné Zehliace teleso a toto bolo okamZite za-
vreté a nasledoval program :
- 20 sec. uzavrety strok
- 20 sec. naparovanie
- 15 sec. odsévanie
Nea experiment bcli pouZité nasledovné vzorky materiélu
- 92 402 - 100 % vina
~ 65 031 - 65 % vlina, 35 % PES
- 74 118 = 45 % vlina, 55 % FES
- 55 004 = 28 % vlna, 72 % PES
Z kadého materiélu bolo zhotovenych 6 vzorkov v jednotlivych
dpravéch, ako uZz bolo apo;enuté. Na grafe €. 5.3.3/1=2 krivky
teploty znézornuju

1 - vzorok vysuleny

2 - vzorok klimatizovany

3 - vzorok ponechany v uvedenom prostred{

Program Zehlenia bol dodrZany u vdetkych vzorkov a dosiehli

sa nasledovné vysledky :



- Materi&1 92 402 - nerestanie teploty na 100°C /Gref
5¢343/1A/ prebehlo u vzorku znézornmeného krivkou 1 a 2 v &a-
se 2 sec. & u vzorku znézorneného krivkou &. 3 za 3 sec.
Dal8{ priebeh teploty je podstatne odlisny. Materiédl vysudeny
v priebehu naparovania /do pofiatku ods4vania/, t.zn. v Zase
18,5 sec. dosiahol teplotu 115°C, materidl klimetizovany
112°C a materisl, ktory bol ponechanj vo vlhkom prostredf len
teplotu 101,5°C.

- Materidl 65 031 - /Graf 5.3.3/2A/ narastanie teploty
na 100°C prebehlo u vzorky zndzornenej krivkou 1 a 2 za
2,5 sec., u vzorky zndzornenej krivkou 3 za 3 sec. Daldie
narastanie teploty u krivky &. 1 a 2 bolo postupné a za 18,5
sec, dosiahlo maximédlne teplotu pohybujicu sa v rozmedzi
108 - 110°C. Vzorky sledované krivkou &. 3 zaznamenali veImi
pomaly nérast teploty a maximdlna teplota dosiahla hodnotu
100°¢. ,

- Material 74 118 - vzorkov tohto materidlu beli dosish-
nuté tie isté vysledky ako u materidlu 65 031. Zobrazenie na
grafe &. 5.3.3/1B,

- Materidl 5% 004 - vzorky tohto materidlu sa pri vihko-
tepelnom spracovani chovaji podstatne o@liéne od predchéddza-
jicich, Ndrast teploty na 100°C prebehal u vdetkych vzorkoy
za ten isty &asovy usek - 2 sec. Dalsi nérast teploty je i
oviem velmi pomaly & maximélne hodnoty u krivky 1 a 2 dosa=-
hujd teplotu 102°C ,u krivky &. 3 101°C. Zobrazenie na gra-
fe & 5.3.3/2B. ' |

Z tychto vysledkov je moZné hodnotit, Ze materidly zo

100% vlny, respe materiédly, ktoreé obsahujyd 45 % vlny, svojou
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relativinou vlhkoetou v znafnej miere ovplyvnujd proces vih-
o-tepelného spracovania. Naproti tomu materidl se zna&nym
obsahom PES vlédkien potvrdzuje svoju vlaatno;f malej navlha-
vesti a svojim prevySujicim obsahom ustaluje proces vihko=-
tepelného spracovania na stdlych hodnotdch.

2 tychto vysledkov je moZno vyﬁodzovat zivery, Ze pre-
vySujuici obsah vlnenych vldkien v text{lnom materidli v
znatnej miere ovplyvnuje program pri vlhko~tepelnom spracova=
ni konfekcie a Ze s jeho stipajucou relativnou vihkostou je
nutné tento proces predfZovat. V fomto pripade je potom nut=-
né bud predfZit &ae vlihko-tepelného spracovania, alebo maxi-
mdlne zamedzit stratdm tepla na teleséch, aby ich teplota bola
trvale udrifovand v hodnotdch nad 145°C. To znamend, Ze mdZeme
prijat podmienky, ktoré potvrdzuji, Ze pritomnost vlhkosti v
ldtke, 8 prevySujucim obsahom vliny, m4 dva vzajomne sa ov-
plyvnujice efekty.

- predfZuje sa ¢as na dosiahnutie maximélnej teploty

- zniZuje sa teplota dosahovand vo vymedzenom Easovom
uUseku.

5.3.4 Vplyv 8pecifického tlaku na priebeh teploty pri vlhko-
tepelnom Spracovaq;

Pri hodnoten{i vplyvu velkosti tlaku na priebeh teploty
medzi vrstvami materidlu bolo pouZité obdobné meranie ako u
predchédzajicich skidok. ledzi dve vrstvy materidlu bol vlo~-
jeny snimad teploty &. 3 /obr.Z.1l/ a siCasne bola zazname-
nivand teplota v naparovacom otvore horného telesa. Na mera-
niach bcl postupne meneny tlak vzduchu prividzeny do tlako-

vého valca, &im sa menil postupne Zpecificky tlak medzi



-

tvarovkaml /Zehliacimi telesami/ v hodnotéch : 26,08 ; 31,88;
57,24 a 70,64 kPa. UZelom bolo sledovat rychlost nébehu te=-
ploty na 100°C a dosishnutie maximélnej teploty po 20 sec.
naparovania. Priebeh nébehu teploty zaznemenany na grafe &.
5¢3+4/1-4 ném ukazuje postup zvySovania teploty a névéizného
ochladzovania.

Jednotlivé vfsledky merania zaznamenali nasledujice hod-
noty By

Materidl 92 402 - /Graf &. 5.3.4/1/. V &asti A tohto gra-
fu sud zaznamenané krivky 1, ktoré zaznamendvaji priebeh te=
ploty pri Specifickom {laku 31,88 KPa a krivka 2 tlak 57,24
XPa, V &asti B grafu krivka 1 zaznamendva hodnoty pri ¥peci-
fickom tlaku 26,08 kPa a krivke 2 tlak 70,64 kPa. Z uvedeného
vyplyva, Ze nasjrychlejsi ndbeh teploty je pri tlaku 26,08 kPa
a predstavuje &as 3,5 sec. a s rasticim tlakom sa &as predi-
Zuje aZ na hodnotu 6,4 sec. Rozdiel v dosiahnutej maeximélne]
teplote je maly a diferencia 3°C neovplyviiuje ho.

Materidl 65 031 /Grat S.5.3.4/. V Zasti A tohto grafu
sU zaznamenané krivky tepldt pri tlaku 26,08 a 70,64 kPa a
tasti B krivky teplét pri Specifickom tlaku 31,88 a 57,24
KPa. Rozdiel Gasu nibehu_teploty na 100°C sa pohybuje v
rozmedzi od 4,4 do 5,6 sec. a maximélne teploty sa pohybujd
v rozmedzi 104-106,5 sec. U tohto materidlu je velmi dobre
charakterizovany systém nébehu teploty a to u niZdifch Zpeci-
fickych tlakov ustdlenim teploty po uréity as pri 100°C, na-
proti tomu u Specifického tlaku nad 57 kPa postupnym ndbehom

teploty. Tento jav je ovSem pomerne slab81{ neZ na materidli

92 402.



T

Materidl 74 118 - graf &.5.3.4/3. V &asti tohto grafu
8u zaznamenané krivky nédbchu teploty pri Specifickom tlaku
31,88 a 57,24 kPa, v Casti B pri &pecifickon tlaku 26,08 a
70,64 xPa. U tohto materidlu tasovy modul ndbehu teploty je
v rozsahu od 4,4 do 5,0 sec. a maximélne teploty dosahujd
hodnotu od 103,5 do 105,5°C.

Materidl 55 004 graf €. 5.3.4/4 zaznamendva v Casti A
ndbeh teploty pri Specifickom tlaku 31,88 a 57,24 kPa a v
gasti B 26,08 a 70,64 kPa. Casovy interval nébehu teploty
na 100°C je v rozmedzi od 3,0 do 4,4 aut, B matinkine teplo-
ty po 20 sec. naparovani sa pchybujd v hodnotich od 100 do
10390

Z priebehu kriviek, ktoré charakterizujui ndbeh teploty
v jednotlivych materidloch je moZné prijat nesledujice uzé-
very. &

- ndbeh teploty na 100°C v zsvislosti na Zase rastie
so Specifickym tlakom

- Casové tolerancia je najviédsia u materidlu 92 402 a
klesne postupne so zmenou zloZenia t.zn. a 8 pribuidajdcim
obsahom PES vldkien.

- Maximdlna dosahovand teplota v ase naparovania 20
sec., je vyddia u materiéiov s vyS8{m obsahom vl. vldkien,

- pomaly nérast teploty na 100°C pri materidloch s
vy8&{m obsahom vlny pri vySSom tlaku je spOsobeny zmende=

nim priedy3nosti materidlu a povrchom vlineného vldkna.
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Hodnoty od&{taené z grafu sy nasledujice 2

materidl ¢as ndbehu teploty na 100°C /max.teplota/°C/
tlak

- kPa 92 402 65 031 74 118 55 004
26,08 3,5/106,5 4,4/105 4,4/103,5 3,0/100
31,88 4,2/105,6 4,8/106,5 4,6/105,5 3,6/102
57,24 5,9/108,5 5,2/106,5 4,6/105,5 3,6/102,5
70,64 6,4/106 5,6/104 5,0/105 4,4/103

5.3.5 Prierez prehybu a jeho rozéehlenie.‘

V praxi dochddza velmi fasto k zaZehleniu prehybu na ne-
sprdvnom mieste a je potrebné potom tento rozZehlovat. Z uve-
deného dévodu i z dévodu skutoéne naZehleného prehybu a zmera=-
nia jeho uhlu bol uskutolneny rozbor naZehleného prehybu, kto=-
ry je popisany v stati 5.3.7. Pre ndzornost a moZnost opticke]
kontroly naZehleného prehybu boli fotograficky zachytené dt-
kové priadze vybrané z tkaniny. Na jednotlivych fotografiach
je vidiet tvar naZehleného prehybu a suasne i vplyv vézby
na tento prehyb.Ci{m vy33f je polet osnovnych priadz{ v mie=-
ste prehybu, tym je 3ir8{ prehyb, i ked uhol vrcholu zostéva
rovnaky. Vzorky pre tento experiment boli naZehlené na labo=-
ratérnom stroji programom &. 20 a taktieZ tymto programom
boli rozZehlOvané. Pri fotografickom rozbore naZehleného ma-
teridlu i rozfehleného sa postupovalo rovnakym sp8sobom. Roz=
fehleny prehyb bol potom sledovany podla druhov materidlu.
Vysledkom je nasledujice stanovisko : .

- na neZehlenie prehybu pouZity tlak je prilid vysoky

-~ s obsahom narastania PES komponentu 8a moZnost roz-

Zehlenia zhorsuje



Foto &.1 Utkovd priadza 2 nazehleného prehybu - 100/ vlna







Foto &5 Utkovd priadza z naZzehleného prehybu = 65v1l/35PES

x,6 Utkovd priadza s naZehleného prehybu - 65v1l/35PES

oto 8.6



f0to %.7 Otkovd priadza z naZehleného prehybu - 65v1/35PES

B + . 3 ] ( . { /35 PES
Foto &.8 Wtkovd priadza 2 nazenleného prehybu - 65v1/J5%%5
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foto 5.9 Utkovd priadza 2z nazehleného prehybu - 45v1/55PES




11 Utkovd priadza z naZehlencého prehybu - 45v1/55PES

Foto C.l

oto %.12 tkovd priaaza 2 nafehleného prehybu - 45v1/55F=

T Y
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Poto %.15 Rez naZehlenym prehybom = 28v1l/72PES
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hybom - 28vl/T2PE
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= u materidlu 55 004 nie je moZné pouZit metddu priadze
a preto .bol urobeny rez materidlom pre sledovanie prehybu a
pri rozZehlen{ bol sledovany cely materidl. Tmaviie miesto

je miesto rozZehleného prehybu,

Pri skimanf tohto procesu bolo pouzité 16 ndsobné zva&-
genie.
5.3.6 Hodnotenie hribky textflneho materidlu v priebehu

vlhko-tepelného spracovania. Graf &.5.3.6/1

Pot¢as vlhko-tepelného spracovania dochddza pri zvydenom
Specifickom tlaku ku zmenSerfuhribky materidlu, Zo spdsobuje
jeho zhustenie a staZuje prestup média, ktorym je materisl
nahrievany. Ovdem, aby bolo moZné zhodnotit vysledok vlhko-
tepelného spracovania na hwﬁbku materidlu, boli skiSobné ma-
teridly podrobené spracovaniu podla rozpracovanych 20 progra=-
mov. Po vlhko-tepelnom spracovani boli ponechané v.proatre-
d{, kde sa menila relativna vlhkost v hodnotdch od 70 - 90 %
/volné prostredie/ po dobu 10 dnf a potom bola hribka zhodno-
téné podTa CSN 80 0844. To znamend, Ze vzorky boli klimati-
zovené a merand v prostredf, ktoré zodpovedd skidobnym pod=-
mienkam. Z uvedeného grafu vjplyva, Ze hodnoty hribky zazna-
menané podTa jednotlivych programov do kriviek nie je moZné
dokonale definovat. MoZeme kon3tatovat :

- uvedens doba dokonale posliZila k tomu, aby nastala
4 jednotlivych materidlov relaxdcia a tieto sa dostali do
rovnovéhy & materidlom pred vlhko-tepelnym spracovenim,

- pokles hribky materidlu pri Zehleni je moZné zazname-

nat len v urditom &asovom useku po vihko~tepelnom spracova-

ni;
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= k deformdcii hribky dochddza len pri tvarovani, kedy
nastdva pésmo jednotlivych styCnych bodov a sploétenie vply-
vom Vysokého tlaku v stave trvalej deformicie, t.zn. pri na=
hriat{ do vysokoelastického stavu a rychleho podchladania.
24347 Meranie ostrosti _prehybu

Pri tomto viskume gsa uﬁinnoaf Zehliacej operdcie deflnofale
ako-stupen spracovania, ktory sa dosiahol v materidli pomo~
cou réznych Zehliacich programov a bol vyhodnoteny ako stu-
pen VyZehlitelnosti, t.zn., Ze bol stanoveny meranim ostro~-
sti prehybu.

Pozndme niekolko metod merania ostrosti prehybu 1l4tky
/23/. Jeden z principov je napr. vybranie malého kisku 1lét-
ky, ako to popisali KSpké a Lindberg, alebo premietnutim
preZehleného prehybu 8 naslednym zakreslenim a zmeranim uh-
la. Za pozoruhodnd, i ked pracni metédu, je moZné nazvat me-
tédu uhlu priadze, ktors je vdak pouZitelnd len u priasdze
tkaniny. Tento systém je znézorneny na foto &.1/4, je u ne-
ho nutné vylutit Vp1y§ viznych bodov a deformdciu vrcholu
prehybu. Na snimkoch spracovanych pre jednotlivé materidly ,r'
je metdda za&vislé od hibky ostrosti, o sea prejavilo u ma=-
teridlu 5004, kde nebola mo¥né merat priadzu ale maly pri-
%ok l4tky. Iny spbsob je popisany Davidsonom, ktory ei vyZa=-
duje &pecidlne zariadenie. Podla uvedenych metdd je povaZo-
vany 50° uhol priadze vybrany z tkeniny za prijatelny a tak-
tie% 1 25° uhol 1l4tky priehybu pre pleteniny.

Vo vybranom experimente okrem spominaného fotografické-
ho rozboru na zistenie tvaru prehybu bola pouZitd metoda

merania ostrosti prehybu snimacou metédou, meranim tvaru
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naZehleného materidly, Postup merania vzorkov 25 x 45 cm

bol uskutolneny tym spsésobom, ze prehyb bol mierne vypnuty

a pomocou meracieho hrotu sa uskutotnilo HeTatiie ¥ Lrooh
rovnobeinych priamkach vzdialenych 7,5 cm od seba. Na uvede=-
nych 4 nateriéloch bolo uskutodnengch celkom 720 meran{. Na
zéklade stanovenych programov, podla ktorgch boli vzorky na-
Zehlené a podla vysledkov merania, kde sa hodnotil priemer=-
ny pomer h/d v z4vislosti na dobe'naparovania,boli zostro= |
Jené grafy €. 5.3.7/1-4, ktoré zobrazujd hodnotenie ostrosti
prehybu u jednotlivych materiélov a grafy &. 5.3.7/5-8, kto-
ré zrovniavaji ostrost prehybu materiélov podla podmienok
vlhko-tepelného spracovania. Predchédzajice merania ném po=- ;
tvrdili predpoklad, Ze pre dosishnutie potrebného efektu je |
potrebné vyrobok dokonale ochladit. Uvedeny predpoklad ném
potvrdzujd i nasledujice grafy.

Graf &. 5.3.7/1 hodnoti ostrost prehybu u materiflu 92 402

v z4vislosti na programoch Zehlenia. Priebeh funkeif potvre
dzuje moZnost naparovania 5 i 10 sec. s névéznym ochladzova-
nim, &{m sa dosiahne potrebny efekt Zehlenia. Ak viak zrov=-
névame vysledky na grafoch &.5.3.7/2-4, pre materidly

65 031, 74 118 a 55 004, vysledky sa javia odlisne. Najzre-
telnejiie je to u materidlu 65 031, kde naparovanie kratdie
ako 10 sec je nedostadujice a jeho priebeh od 10 po 20 sec

mé klesajucu tendenciu.

Na grafoch 5.3.7/5-8 je spracované hodnotenie ostrosti pre-
hybu podla jednotli?§0h programov viZdy pre vietky druhy ma-
notenie ném jednoznaine potvrdzuje predpoklady

teridlu. Hod

vychadzajice 2 teoretickych dvah a dalej ukazuje velky
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rozdiel v ostrosti prehybu u materidlu 92 402 a 55 004 na
jednej strane a 65 031 a 74 118 png druhej strane. Meld o-
strost prehybu u materidlu 92 402 je dang charakterom v14k-
na 100 % vlna, ale u materidlu 55 004 Jje spbsobend jednak
§truktirou vlaestnej 14tky, zhotovej formou tkaninopleteniny
a jednak pomerne nizkou teplotou nevhodnou na tvarovanie o=
devou s tak vysokym obsahom PES vldkien. Po zhodnoteni uve=-
denych experimentov je moZné prijat tieto zévery :

- pri tvarovani a Zehlenf prehybu je materidl potrebné
dokonale schladit

- pre univerzalnost programu najvé&sieho efektu sa do=~
sishne pri dfZke naparovenia 10 sec.

- vyrazne j8{ efekt sa dosiahne pri vy38om tlaku, ale
efekt{vnost vysledného javu je ovplyvnenéd tvorbou lesku a
neodpovedajicim zvySenim nékladov.

K uvedenému z4veru je treba konstatovat, Ze do dvahy je po-
trebné brat i vysledky /13/, ktoré charakterizuje $&inok

vlhkosti na vysledok danej operacie.
5.3.8 Zmena priepustnosti vzduchu textilneho materidlu po

vlhko-tepelnom spracovani

Priepustnost vzduchu tkaninou je z&visld od tlaku vzdu-

chu &truktdry tkaniny, vlhkosti, teploty, 8pecifickej véhy,

podtu vrstiev a mnohych daldich priamych i nepriamych fak-

torov.

V procese v1hko-tepelného spracovania pretlé&la cez spra=
covdvany materidl médium zloZené z parnej zmesi a VTGQChu.
Pre urdenie priepuatnoati vzduchu normélnym laboratornym epb=~
sobom s stanovené normalizované metédy. OvSem pri vlhko-
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tepelnom spracovani sa prostredie menf a nie je moZné hodno-
ty dokonale charakterizovat. Je ovSem dokazateIné /55/, Ze
vplyvom tepla sa vV rozmedzf od 20 do 120°C priedy8nost pod-
statne menf. Zmen3enie priedy3nosti je vyvolané zvélSenim
amplitidy kmitov molekuldrnych zoskupenf, ktoré vytvdrajui
8truktiru tkaniny. Men{ sa i viskozita vzduchu v danom pro=-
stredi. ZvySenim teploty plynu sa zvadSuje stredné rychlost
molekul a dfZka ich volného letu, &o mé za nésledok zvh&Se-
nie viskozity vzduchu pri nahrievan{ a tym zmenSenie prie-
dy3nosti.

Uvedené faktory majui ovdem vplyv len na proces vlhko-
tepelného spracovania. Oviem néslednd zmena priepustnosti
vzduchu sa prejavuje pri hodnotenf hygienickych vlastnosti
a preto je potrebné i tieto zmeny sledovat.

Na grafoch 5.3.8/1-4 je zobrazeny priebeh priepustnosti vzdu-
chu v z4vislosti na programoch Zehlenia. Z uvedenych grafov
sa dé stanovit, Ze u materidlu 92 402 a 65 031, teda s ob-
sahom nad 50 % vlny doéhédza vplyvom tlaku,odsdvania, ale

1 dlzxy naparOVaniai Teda je moZné kondtatovat, Ze predf{Zo-
van{m vlhko-tepelného spracovania a zvySovanim 8pecifického
tlaku a dfZky odsévania sa tdto vlestnost materidlu zhorSuje.
Zmendenie priedy$nosti nastéva &iastonym epletenim vlneného
komponentu v tkanine. Graf &. 5.3.8/3-4 ném zobrazuje nate-
rigl 74 118 a 55 004, ktory obsehuje nad 50 % PES vldkien.

U tychto materiélov je priebeh odlisny. Materidl 74 118 zvy-
stnost vzduchu do 5 sec naparovania a potom hod-

Suje priepu

noty postupne klesaji. Materidl 55 004 si zachovéva v prie-

mere svoju priedysnost, i kxed tédto pomerne dost kolie ¥
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zévislosti na dfZke neparovania s odsdvenin,

Zéverom tohto experimentu Je moZné konStatovat, Ze pri
vihko~tepelnom spracoveni je potrebné brat zretel i na tento
faktor a materidl zbytodne nepodrobovat dlhodobému pdsobeniu
teploty tlaku a n&avizného odsdvania.
2¢3.9 Tuhost a pruZnost materislu po vlhko-tepelnom spraco-

vani.

Velmi d6leZitym faktorom spracovévaného textflneho mate-
ridlu je jeho tuhost i pruZnost, ktord pésobi jednak na spra-
covatel'ské vlastnosti, dalej na ddr¥bu odevu a v nemelej mie-
re pbsobi priamo i ako faktor u spotrebitela ako uZitkov
vlastnost odevu.

Pri zhotovovanf odevného vyrobku je potrebné polotovar,
ktorym je textilny udtvar, prispésobit budicemu tvaru. To sa
robi ¢iastotne kondtrukciou strihu a dalej tvarcvanim pri
vlhko-tepelnom soracovani. Z tohto dévodu je vhodné poznat,
aki méd materidl pruinost a to vo v8etkych smeroch, pretoZe
podla budicej funkcie a tvaru Tudského tela sa textilny d-
tvar tvaruje. Nésledné tuhost materidlu po vlhko-tepelnom
spracovani nebola nikdy po zhotoveni zistované a predsa po-
sob{ u uiivatela odevu & charakterizuje jeho "Zitkové vlast-
nosti. Zatial je této velitina posudzovand a hodnotend len
na ziklade hodn8t udanych vyrobcom metrového textilu.

Preto boli zhodnotené velidiny tuhosti a pruZnosti v
experimentélneJ %asti u 4 vybranych druhov materidlu a to
92 402, 65 031, T4 118 a 55 004 v smere Qtoku i osnovy a to

na licnej i rubnej strane rateridlu. Zhodnotenie je urobe-

né po vihko-tepelnom spracovani, ked hodnoty po 3, 10, A%
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20 a 25 sec naparovan{ sy uvéddzané v grafoch a to pri dvoch

3pecifickych tlakoch a za ndteného odsdvania resp. volnym

ochladzovanim len okolitym ovzdu¥im. Je teda pouZitgch 20

programov, ako u predodlych experimentov a vysledky s\ na-

sledujice :

A/ PruZnost a tuhost materidlu v smere osnovy na lice ma-
teridlu

Na grafe &.5.3.9/1-4 je slabdimi spojnicami jednotlivych
bodov, podla dlZky naparovania, hodnotens pruZnost vSetkjch
4 materidlov na lfcnej strane po smere osnovy. U materiélu
92 402 graf &. 5.3.9/1 mbZeme z vysledkov stanovit, Ze u
v3etkych 20 programov vlhko-tepelného spracovania sa prul-
nost materidlu zvysila a optimAlnej hodnoty dosishla uZ po
10 sec naparovania, pricom lepSie vysledky sa dosiahli pri
niZ8{ch Specifickych tlakoch, z &cho méZeme usudzovat, Ze k
vzdjomnému spojeniu vaznych bodov nedodlo v takej miere, ako
by to nastalo pri vyS3om tlaku, kde by vzdjomnym zdeformova=
nim vldkien sa pruZnost materidlu zmenZila.

U materidlu 65 031 graf &. 5.3.9/2 sa zalina prejavovat
obsah PES vldkien v textflnom materidli. PruZnost tohto mate-
riélu velmi kolf3e a méZeme kondtatovat, Ze pri 5 sec naparo-
van{ hodnota pruZnosti kl;sé pod pévodnd hodnotu. Pokles tre
vé 1 po 10 sec ale len u programu s nitenym odsévanim. Da1-
§{m neparovanim aZ po 20 sec pruZnost stdipa u programov s
nitenym ods4vanim, aby po daldom naparovani opét klesla.

Materidl 74 118, graf. &. 5.3.9/3 sa chové obdobnym spd-
sobom, aviak je tu potrebné zaznamenat velni prudig pokles
pruZnosti po > sec neparovani a potom je stipanie hlavne Vv

programoch do 15 sec bez niteného odsévania aZ nad pévodnd
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bodnotu. Daldim predrzovantm naparovsnia resp. intenz{vnym

odsdvanim pruZnost kless.

Materidl 55 004, graf. 5.3.9/4 y Je potrebné charakteri-
zovat jednoznalnym javom, Ze po vlhko-tepelnom spracovant
pruZnost materidlu kless pod pévodnd hodnotu pruZnosti a toto
je z4vislé na dfZike naparovania a systému chladenia. Ako op-
timélne hodnoty na drovni pévodnej pru¥nosti alebo tesne pod
dou je moZné hodnotit spracovanie s programom nizkeho tlaku
a odsavenia, resp. s vy3%i{m tlakom bez ods4gvania. :

Pri hodnoten{ tuhosti u uvedenych 4 druhov materidlu na
l{ci po osnove mdZeme urobit uzévery, Ze u materidlu 92 402
hodnoty tuhosti zobrazené na grafe 5.3.9/1, okrem programu 1, °
t.j. tlak 31,88 XPa bez odsdvenia pri 5 sec naparovani, u
v8etkych programov stipaji nad pévodnd hdonotu.

U materidélu 65 031, graf &. 5.3.9/2, hodnoty tuhosti kle-
saji u v3etkych programov pod pdévodni hodnotu materiélu,resp.
si ju zachovévaji u programu ¢.1 a 7, teda u programov bez od=
gdvania a pri 5 sec resb. 10 sec naparovani a dvoch hodnotdch
tlaku.

Materidl 74 118, graf. &. 5.3.9/3, vykazuje nérast tu-
hosti oproti pévednej hodnote, u naparovenia dlh8ieho ako 5
sec pri specifickom tlaku 31.88 kPa. U tlaku 70,64 kPa né-
rast tuhosti sa prejavuje aZ po vitSom ako 10 sec naparoveni
a maximum dosahuje s predlZovanim naparovenis pri uvedenom
tlaku. S

Materidl 55 004, graf. %.5.3.9/4, je potrebné z hlediska
t tak, Ze tuhost hlboko klesd
a daldim jeho

tuhosti v danom smere hodnoti

pod pévodnu hodnotu aZ po 10 sec naparovania

predlfovanim stipa aZ na hodnotu pévodnd bez rozdielu 3peci-
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fického tlaku a systému chladenia. Rozdiely s pomerne malé

medzi jednotlivymi programmi.

B/ PruZnost a tuhost v smere ttku na lfce materidlu.

Toto hodnotenie je zobrazené na grafoch €. 5.,3.9/5=8,
SlabSou ¢iarcu je op#t zobrazend pruZnost a silnejSou tuhost.,
Materidl 92 402, graf. &. 5.3.9/5 zaznamendva prudky vzrast
pruZnosti po 6 sec naparovani a potom jeho ustélenie v prie=-
behu dalSieho naparovenia. Materidl 65 031, graf. §.5.3.9/6,
mé4 podstatne odlisny priebeh a to u nizkeho tlaku, t.j.
31,88 kPa je Vv programe bez odsdvania na urovni pévodnej hod-
noty po 10 sec naparovania a potom kless. U toho istého tla-
ku, ale s 15 sec odsévanim hdonoty pruZnosti dosahujui dva vr=-
choly a to pri 10 a 20 sec naparovani. V ostatnych hodnotéch
je na udrovni pévodnej hodnoty pruZnosti. Pri tlaku 70,64 kPa
je priebeh temer tctoZny u volného chladenia i 15 sec odsé-
vania, pri ktorom si zachovéva pévodni hodnotu pruZnosti po
10 sec naparovani & 15 sec odsdvani. Nérast pruZnosti je za=
znamenany u tohto tlaku pri volnom ochladzovani. Ostatné hod-
noty sa nachédzaju pod p6vodnou pruZnostou.

Materidl 74 118, graf &.5.3.9/7, zaznamenéva pokles
prunosti pri 5 sec naparovenf. S pred{Zenim naparovania po=-
tom postupne narasté aZ dosiehne hodnoty mierne prevyZujdce

p6vodnd pruZnost materidlu.
Materidl 55 004, graf. &. 5.3.9/8, 1 ked m4 nepravidel-

ny zdznam, registruje postupny pokles pruZnosti v zdvislosti

na df{Zke naparovania.
Tuhost materidlu zobrazené op#t na uvedenych grafoch

poukazuje u materidlu 92 402 na kolisanie okolo hodnoty pb-

vodnej a to pri 5 a 15 sec naparoveni registruje maximum
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hodnoty a pri 10 a 20 sec naparovan{ minimum hodnoty. Mate=
141 65 031 zaznamenavae pokles tuhosti oproti pévodnej hodno-
te aZ po 10 sec naparovania a dalej kolfde okolo rovnovéZnej
polohy niZSej neZ je pOvodn4. Materidl 74 118 m& hodnoty tuho-
8t1 v priemere okolo pévodnej a% na 15 sec naparovenia pri tle
ku 31,88 kPa a 15 sec odsé4vani, kedy nastéva pomerne velks
vychylka a d4 sa hovorit o extrémnej hodnote. Obdobné extrém=
ne hodnoty je moZné zaregistrovat i u materidlu 55 004, pri
tlaku 31,88 kPa a to u programu 2,18,18.
0 ostatnych hodnotdch mbéZeme kon3tatovat, Ze sa pohybujui pod
pévodnou hodnotou.
C/ Tuhost a pruZnost v smere osnovy na rubnej strane materid-
lu.
Hodnoty boli zaznamenané v grafoch 5.3.9/9-12 postupne podla
jednotlivych materidlov. U 92 402 boli namerané hodnoty pruZ-
nosti, nachddzajice sa okolo velifin pbévodnej hodnoty bez
rozdielu programu a vychylky sd zanedbatelné. Materidl 65 031
zaznamendva pokles pruﬁnosti okolo 5 sec naparovania a hod-
noty su niZ¥ie neZ pbvodné v prevéinej viESine programov. 0d-
chylky je moZné zaznamenat len pri tlaku 70,64 kPa bez odsé-
vania, resp. u tlaku 31,88 kPa pri 28 sec naparovani. Mate=-
ri4l1 74 118 zaznamenéva celkovy pokles pruZnosti pod p8vodnd
hodnotu a najvi&sie hodnoty poklesu s zaznamenané pri 5 a
u tlaku 70,64 kPa. U tohto tlaku a pri

10 sec naparovani,

15 sec odsévani a 20 sec naparoveni je dosiahnuté maximélna

hodnota pruZnosti, ako extrémna hodnota. PruZnost u materié-

lu 55 004 klesé s &asom naparovania.
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Tuhost materiglu 92 402 po vihko-tepelnom spracovani

nedosahuje pdvodni hodnotu. Pokles tuhosti je pri 5 sec na-

parovan{,potom mierne stipa aZ po 15 sec naparovenie ale 1
tak nedosishne pdvodnd hodnotu, Materidl 65 031 naproti to-
mu zaznamenava ndrast tuhosti a? po 10 sec naparovania a
potom 8 predlZovanim naparovania sa hodnoty ustdlia na udrov-
ni pdvodnej tuhosti. Vys8&ia hodnota je len u tlaku 31,88 kPa
bez odsdvania pri 20 a 25 sec naparovani.
Materidl 74 118 zaznamenéva pokles tuhosti pod pévodnd hod-
notu v zévislosti na dfZke naparovania. Extrémny pokles je
u tlaku 31,88 kPa a pri 15 sec odsévani a rovnako dlhom na-
parovanf. Materi&l 55 004 méd pokles tuhosti po 5 sec napa=-
rovanf a potom postupne narasté. Pri tlaku 31,88 kPa bez od-
sdvania je tento pokles pomaldf{ a hodnoty predchédzajicich
programov dosahuje aZ pri 15 sec nsparovani. Potom hodnota
stidpa.
D/ Tuhost a pruZnost v smere titku na rubnej strane materidlu
Namerané hodnoty tuhosti a pruZnosti v danej orientécii
boli zobrazené na grafoch &. 5.3.9/13-16. U materidlu 92 402
mé%eme kondtatovat, e pruznost vo vlhko-tepelnom spracovani
stipla. Pri experimente po stanovenych 20 programoch sa po-
hybuje nad pdvodnou hodéﬁtou. 0 obdobnej situdcii mbZeme ho-
vorit 1 u materidli 65 031, kde ovSem u tlaku 31,88 kPa sa

hodnoty pruZnosti po naparovan{ dlhdom ako 10 sec bliZia k

pdvodnej hodnote. Materidl 74 118 zaznamendva pokles pruZ-
nosti po 5 sec naparovani. Pri tlaku 70,64 kPa a 15 sec od-

s4vani je tento pokles zaznamenany aZ po 15 sec naparovnni.

Naproti tomu tlak 31,88 a 70,64 kPa bez odsévania zaznamendva
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po 15 sec naparovant hodnoty nad pévodny pruZnost. Tieto hod=-
noty vyssie od pdvodnej je moZné zaznemenat pri ni%%om tlaku
i pri 25 sec naparovanf. PruZnost u materidlu 55 004 sa po
vlhko-tepelnom spracovant pohybuje nad pévodnou hodnotou a ra=-
stie aZ po 20 sec naparovania. Potom zaznamendva opit pokles.

Tuhost materislu 92 402 po vlhko-tepelnom spracovani kle-
84 Vv prevaZnej vi&Sine pod pévodné hodnoty, resp. koliSe oko=-
lo nej v zévislosti na d{%ke naparovania pri tlaku 70,64 kPa.
Pri tlaku 31,88 kPa a 15 sec ods4vani sa po 15 sec naparovani
pohybuje tesne nad pévodnou hodnotou. Materidl 65 031 mé hod-
noty tuhosti po vlhko-tepelnom spracovani v priemere okolo
p8vodnej hodnoty a materidl 74 118 vykazuje mierne zvy3enie
tuhosti v zé&vislosti na d{Zke naparovania. Pri tlaku 31,88
kPa 15 sec odsAvani a naparovani bola zaznamenand extrémna
hodnota tuhosti. U tohto materidlu sa po 15 sec neparovani
prejavili vetky extrémne hodnoty tuhosti i pruZnosti bez o-
hladu na tlak a spdsob ochladzovania. Hodnoty tuhosti u mate-
ridlu 55 004 po vlhko-tepelnom spracovani klesajd pod pbdvod-
nd hodnotu po 10 sec naparovania a potom vrcholia pri 15 sec
u tlaku 70,64 xPa. Dalej tuhost opht kless a extrémnu hodno-
tu zaznamenéva pri tlaku- 31,88 kPa, 13 sec odsédvani a 25 sec
naparovani.

Po vlhko-tepelnom spracovani materidl 92 402

- hodnota pruZnosti stipa

-~ hodnota tuhosti mierne klesé

materigl 65 031
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- hodnota pruZnosti mie-y . stiipa

- hodnota tuhosti klesé
materidl 74 118

- hodnota pruZnosti ki

- hodnota tuhosti miern: virastd
materidl 55 004

- zaznamenéva pokles pru’nccti

- hodnota tuhosti klead

NajvBisie vychylky pru¥nss+i i tuhosti sd v prevaZnej
miere zaznamenané pri 5 a 15 =cc neparovani a najstdlejsie
hodnoty po 10 sec. naparovani.
5¢3.10 Magkavost tkanin po vlhko-tepelnom spracovani

Skdsobné vzorky boli podrobenéd vlhko-tepelnému spracova-
niu @ to podla rozpisu 20 prograwov, kde boli postupne menené
hodnoty di%ky naparovenia a v ich vagiﬁciach_bol meneny 3peci-
ficky tlak a pouZité ochladzov:né volné alebo odsévanim po do-
bu 15 sec. Po podrobeni -skiZenycih vzorkov vlhko-tepelnému spra=-
covaniu bol vyhodnoteny uhcl zotevenia a zakresleny do grafov
%45.3.10/1-4. V ka%dom grafe je pre jednotlivé materidly zazna-

menany uhol zotavenia po 5°a 60°. Vysledky tohto experimentu

sd nasledujuice: ;
- Materidl 92 402 (graf &.5.3.10/1) vykazuje v priemere

mens{ uhol zotavenia ako pred vihko-tepelnym spracovanim., Jed=-

notlivé hodnoty vykazuji odehyliky od priemeru pri wysokom tlaku

bez odsévania u 10 sec naparovenia & dalej pri 25 sec naparovani

Materidl 65 031 (graf &.5.2.10/2) vykésal velmi nerov-

nomerné rozloZenie uhlu gotaven.a v zévislosti na d{¥xe naparo-

vania., Je moZné prijat stanovisko, Ze hodnoty uhlu zotavenia
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kmitaji okolo pdvodnej hodnoty pred vlhko-tepelnym spracova-

nim do 15 sec naparovania a po tomto Xase u obidvoch tlskov

a systémov ochladzovania klesaji pod p8vodni hodnotu. Vychyl-
ky pri 5 a 10 sec naparovani sy spdsobené kolisanim teploty,
ako to bolo popisané v fasti Be3els

= Materidl 74 118 (graf ¥.5.3.10/3), Krétkodobé naparova-
nie do 5 sec u tohto materidlu zaznemendva zvySenie uhlu zo-
tavenia a daldfm naparovanim hodnota uhlu kles4 na pbvodnd. U
programov s vysokym tlakom a odsévanim pri iO a 15 sec napa-
rovani hodnota uhlu podstatne klesé a ustaluje sa na priemere
pévodnej hodnoty pri dlh3om naparovani ako 20 sec.

- Materidl 55 004 (graf ¥.5.3.10/4) op&t vykazuje pomerne
velky rozptyl uhlu zotavenia, ov3em u tohoto materidlu mé%eme
konStatovat, %e uhol zotavenia sa pred{Zovanim Zasu naparova-
nia zvi&3uje. U tohto materidlu bol tento experiment urobeny
len pre komplexnost celéhp experimentu, lebo tento nespadd svo-
jou konStrukciou do systému hodnotenia a nevykazuje ho ani
prvovyroba.

Tento experiment mdfeme zhodnotit nasledovne :

a) vlihko-tepelnym spracovanim v navrhovanom rozsshu sa
podstatne uhol zotavenia néieni, ale s klesajicim obsshom vl-
ny sa uhol zotavenia mierne zvyBuje nad pdvodnd hodnotu (ako
mal pred vlhko-tepelngm spracovanim) a pritiiveie us iy M
tavenia 100% vlny, .
podrobeny vlhko-tepelnému spracovaniu e vy&-

S{m percentom PES komponentu si vyladuje predifovanie Zasu

b) materidl

naparovenia, aby po deformécii nastalo dokonalé zafixovanie
]

nového stayu Struktiry materiélu vo vysokoelastickom stave.
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5¢3¢11 Oder na na%ehlenom prehybe

Velmi d8leZitym faktorom pri hodnoten{ vlastnost{ zhoto-
veného odevu je jeho kvalita a s nim spojend i trvanlivost,
Aby bolo moZné zhodnotit tieto vlastnosti, boli na%ehlené prehy-
by podrobené oderu. NaZehlené vzorky podla 20 stanovenych pro-
gramov boli v mieste rozloZeného prehybu hodnotené pomocou pri-
stroja Kovostav. Materidl 92 402, 65 031, 74 118 a 55 004 vy-
kézal do poruSenia v#izebného bodu po¥et obrétok, ktory je za-
znamenany v grafe &.5.3.11/1 pre jednotlivé zvolené programy
a jednotlivé uvedené materidly. Pri skiudke jednotlivé materidly
boli hodnotené za nasledujdcich podmienock :

Materidl Zatafenie (g) “Brusny papier(&.)

92 402 400 400 \
65 031 400 400

74 118 400 : 400

55 004 600 400

GZelom tejto skusky bolo zhodnotit v prvom rade miesto po-
rudenia tkaniny a z toho vyvodit vhodnost vlhko-tepelného spra-
covania. Z hodnotenia jednotlivych materidlov vyplyva :

Materidl K poruSeniu vlizného bodu doslo /%/ @
mimo prehyb sud&asne na preh
na prehybe mo prehy o g
92 402 627 11 14 15
65 031 613 27 18 55
74 118 761 20 10 79

55 004 787 8 69 23
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Z uvedengch hodndt experimentu je moné prijat toto cel-
kové hodnotenie :

Ako z vydeuvedenej tabulky vyplyva, k porudeniu vizebného
bodu na naZfehlenom prehybe dochddza u vietkych 3tyroch materid-
lov pod 30 % z celkového poXtu skudok /u materidlu 55 004 len
u 8 #%/.U materidlu 55 004 k poruseniu v#zného bodu dochédza
najviac mimo miesta za%ehleného prehybu, z dbvodu plastickej
Struktiry /69 %/. U ostatngch materidlov k na jéaste jdiemu po-
rudeniu vézného bodu dochéddza silasne na naiehlenom prehybe i
mimo neho.

Z uvedeného vyplyva, Ze na naZehlenom prehybe na skiZa-
nych materidloch sa odolnost tkeniny vo&i odieraniu vyrazne
nezniZuje v porovnani s nenafehlenymi miestami tkaniny.

5«4 Zhodnotenie vysledkov skusok

Podla teoretického predpokladu boli skisky zamerané na
jednotlivé féze parametrov vlhko-tepelného spracovania na ghod-
notenie wybranych druhov fyzikdlno-mechanickych vlastnosti,
ktoré vo velkej miere pbsobia na nédsledné vlastnosti uZivate-
Tom noseného odevného vyrobku. Nakolko pri popise a hodnoteni
dieldich &ast{ bol ka¥df experiment jednotlive vyhodnoteny, Jje
v tejto stati urobeny adhrg ugzdverov tychto dieldich Casti s
vyhodnotenim celkového zémeru. Vysledky experimentu je moZné

charakterizovat nasledovne @

a/ merania uskutofnené na stroji bez textilneho materid-

lu ném uké4zali jav, na ktory sa doteraz nebrel zretel a to zni-

Yovanie teploty po opakujdcich sa cykloch a nérast teploty po

nahriati stroja alebo po dlh

sledok zmenu parametrov vlhko-

Sej prestévke. Tento jav md za né-
tepelného spracovania texti{lneho
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vyrobku v néslednej dobe. Teplota telies i né4balov opakovanim

cyklu sa zniZuje a% sa napokon ustéli na uréitej hodnote. T4-
to je zavield na Zetnosti cyklov v uriitej Zasovej jednotke, v
ktorej dochddza k &asovému Vyrovnanip tepelnych striat a nivize
nej rychlosti ohrevu. Pokles je zapriineny velkymi stratami
tepla z povrchu telies; ktorymi je potom charakterizovany 1
priebeh vratného deja pary. Pri cyklickom naparovani nastéva
odovzdévanie tepla, ktoré je dané rozdielom entalpie podiatod-
ného stavu a stavu najniZ&ich hodnét /i = 15/. Po tomto deji
privodom daldej pary teplota postupne stipa a% na hodnotu sta-
vu pary dani novymi parametrami z&vislymi na dfZke naparovania,
teda hodnotou charakterizujicou odovzdanie tepla telesu v da-
nom okamZiku a vy&{islenou rozdielom entalpii i, - 13. Pre zdo-
konalenie vlhko~-tepelného spracovania by bolo vhodné obmedzit
straty tvarovej Sasti telesa a tak vyuZit maximdlnu hodnotu
odovzddvaného tepla textilnemu materidlu. Tak by sa dosishlo
dokonalej8ie tvarovanie hlavne u'materiélov, ktoré pre trvalé
deformécie potrebuju vyd3die teploty /PES/.

b/ Névézné na vysledky komentované v asti "a" bolo zhodno-
tené spracovenie textilneho materidlu rodznym spbsobom naparova=-
nia s tymito vysledkami : ~

- presévanie pary cez text{lny materidl za pomoci odséva=-
nia je nevhodné, lebo pred{fuje cyklus spracovenia a vjeledok
nie je ekonomicky. Po podiatoZnom podchladeni ndrast teploty
je pomaly a hodnoty vhodnej pre tvarovanie dosahuje pozvolna,

{ ked maximélna hodnota je vyhodné. Této sa ovéem dosahuje aZ

po 60 sec naparovani.
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- 8spracovanie materidlu len vrchnym odsédvanim alebo oboma
si¢asne dosshuje sa v oboch pripadoch zhodnych vysledkov. Preto
Jje potrebné pri konefnom Zehlen{ vjrobkov, sk ide o lfcne Ze-
hlenie z oboch strén /nohavice/ pouzit obidve pary len pre zé-
vere&nd Zast cyklu.

= naparovanie len zo spodnej tvarovej Zasti je nevyhovu-
Jice, velkd Zasovd strata a pomaly nébeh teploty nedovolujd
pouZit tento systém z ekonomickych ani kvalitativnych dévodov.

Naparovanie materidlu musi prebiehat z dévodov ohrewvu
minimdlne po dobu 6 sec u sledovangych materidlov a na konei
sledovanej oparécié Je potrebné do programu zaradit d&inné
odsévanie v rozsshu 6 - 8 sec podTa intenzity odsdvania. Vysled-
né teplota pred odobratim vyrobku zo stroja by nemala presaho-
vat teplotu 40 - 50 %c. Je nutné, aby materidl odsdvany uz
pred otvorenim stroja, kedy pomocou odsévania nastane odstra-
novanie nadbyto&nej vlhkosti a tak vysu¥ovanie materidlu a da- |
lej sa zabezpeX{ prisdtie materidlu k spodnému telesu, &im sa
pri otvédran{ stroja zabréni neZiadicim deforméciam. Ochladenie
v nesprévnej polohe zapriZini zafixovanie tohto nesprdvneho tva-
ru, ktory je potom odstran}teIhy len novym spracovanim pri hod-
notéch vys3ich ako boli pbvodné. Ofuk materidlu pred schledenim
pod 40°C je nmevhodny a mal by byt zaradeny a¥ na zéver i s pri-
padnym naparenim v fase max. 3 SeC.

¢/ Jednou z experimentdlnych Zast{ je i sledovanie vply-
vu vihkosti na vlhko-tepelné spracovanie. PrevySujici obsah
vlnenych vldkien v textilnom materidli v znalnej miere ovplyv-
tepelného spracovania konfekcie a to v tom

nuje program vlhko-

smere, %e so stuipajicou hodnotou relativnej vlihkosti je nutné
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tento program predlZovat. Z uvedeného vypljva; %Ze 8 rasticim
obsahom vlneného komponentu v textilnom materi&li Jje potrebné
predlZovat cyklus spracovania. To znemend, Ze tu vstupuji do
deja dva ovplyvnujice faktory a to :

- predlZuje sa &as na dosiahnutie meximdlnej teploty

- dosahuje sa ni%3ia teplota vo vymedzenom dseku.

Z ekonomického hladiska je preto vhodné materi&l schopny
prijimat v&&Sie mnoZstvo vlhkosti z okolitého prostredia us-
kladnovat v priestoroch, kde relativna vlhkost sa pohybuje v
hodnotéch 60 - 70 %. Tak sa zaru&{i dostatodny vysledny efekt
i trvanlivost prehybu,

d/ Vplyv 3pecifického tlaku na priebeh teploty pri vlhko-
tepelnom spracovani mé nédsledné pbsobenie na dej spracovania 3

- nébeh teploty na 100°C v z4vislosti na Zase rastie so
zvyéuﬁdcim sa #Specifickym tlakom., Pomal¥i ndrast sa prejavuje
hlavne u materidlov s vy3iou hmotnoséou, 8 viESim &islom dosta-
vy, 8 vy33im obsshom vlny. Presiup tepla zabezpefoveny prudia- '
cou parou je obmedzovany vH¢Sim stlaenim materidlu a zmende-
nim pérovitosti materidlu,

- men3{ vplyv na nédrast teploty pri vySZom tlaku mé ma-
teridl s hladkym povrchom, kde nenastdva v takej miere upcha-
tie porov, ako napr. u vlny, kde nastéva i splstenie materidlu.

2 hodnotenia parametrov vlhko-tepelného spracovania vyply-
vajd ndsledovné uzévery :

1/ Vyhrievat telesé parou o hodnotéch v rozsahu 150-160°C,

s tlakom minimdlne 490 kPa.
2/ Podla technickych mo*nosti zabezpedit ochranu povrchu

telies proti nadbytolnym tepelnym stratém.
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3/ Specificky tlak pousfvat podTe technologickej operdcie
s moZnostou zmeny podla pou¥itej tvarovky so zameranim na naj-
SirSie pouZivanie tlaku v oblasti 35 kPa. Z uvedeného sp8sobu
rozvetvit stlafeny vzduch v stroji zvl4st pre ovlddacie prvky
/nepr. naparovaeie ventily / a zvl&&t pre &inné prvky v obla-
sti regulécie tlaku.

4/ Cas naparovania prisp8sobit tak, aby sa teplota pohy-
bovala na hodnote nad 100°C tezn. naparovae u uvedenych mate=-
ridlov v &ase nad 6 sec. V tomto pripade brat zretel i na vj-
gledné fyzikélno-mechanzcké vlastnosti materidlu po vlhko-te-
pelnom spracovani, aby boli zabezpe&ené uZitné vlastnosti hoto-
vého vyrobku.

Z hodnotenia fyzikdlno mechanickych vlastnosti materidlu
je potrebné brat v dvahu tieto uzévery :

a/ Hodnotenie hrubky textilneho materidlu nie je podetat-
né, pokial materidl nie Jje podrobeny hlbokym deforméciam. Pri
¥ehlen{ sa po ur&itej relaxa&nej dobe nezaznamendvajd vychyl-
ky v hribke materidlu pproti pévodnej hodnote.

Pri priestorovom tvarovani meranie hrubky slui k post-
deniu sprévnosti tvarovania, kedy prilisnou deforméciou mb¥e
nastat pri nizkej teplote ;amieato plastickej deformdcie vlé-
kien posuv vldkien v priadzi a tak ku stenfeniu a preslabeniu
materidlu . Vgsledkom je potom zniZenie parametru trvanlivo-
sti, ktoré sa prejavi u u¥ivatela vyrobku.

b/ Ostrost prehybu ako faktor vyZehlitelnosti matgri(lu
je sledoveny niekolkymi metddami, ktoré nie sd zatial v OSSR
vené a tek ich mdZeme hodnotit len na zdklade teorie

normalizo .
uvedenej v literdrnom prehlade., Z vysledkov experimentu



Vyplynulo, Ze pre vytvorenie prehybu je potrebné :
' = naparovat minimélne 10 sec

= pouiit tlak nad 31,88 kPa

= dokonale schladit vyrobok v o najkratfom Zasovom in-
tervale na teplotu pribliZne 40 - 50 °c,

Fotograficky zndzorneny prehyb zndzornuje jednak polohu
ohybu a dalej uhol zovretia,na zéklade ktorého by bolo moZ-
né hodnotit vyZehlitelnost materidlu. VyZehlitelnost prehybu
Je moZné hodnotit ako dobry, ak uhol uzavretia je men3i ako
50°,

¢/ Priepustnost vzduchu sa zhorSuje zvySovanim tlaku
a predlZovanim vlhko-tepelného spracovania, hlavne u mate-
ridlov s vy83{im obsahom vliny. Na priedy3nost mé vplyv i hlbe
ka priestorového tvarovania. So stupfiom tvarovania sa prie-
dyénbat zvysuje.

d/ Tuhoet a pruZnost materiélﬂ sa men{ po spracovani
podla obsshu vlny. Materidl s vys8&im obsshom vliny mé po spra-
covani vy33iu hodnotu pruZnosti a naproti tomu tuhost klesé.
Najstélej¥ie hodnoty sd, ak di{¥ka naparovania je 10 sec. Pri
krat3om naparovani sa nedosahuji poZadované hodnoty.

e/ Oder materidlu nd rozloZenom prehybe ukézal, Ze na=-
Jehleny prehyb v danych parametroch hol porudeny pod 30 %
sledovanych vzorkov u materidlov nad 45 % viny v komponente
e u 8 % u materidlu s obsahom 72 % PES v komponente. Tu sa
prejavila jednak nedostatoind teplota.na zaZehlenie prehybu
8 vysokjm obsshom PES vldkien v komponente, Ostrost puku v
tomto pripade nebola dost vysokd a na druhej strane systém

materidlu METAP nie je dost vhodné hodnotit tymto spbscbom
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z d8vodu priestorovej &lenitooti.

Ako celkovy zé4ver mbieme definovat nasledovne: pre
vihko-tepelné spracovanie je potrebné pouzivat nasledovné
hodnoty parametrov vlihko-tepeiného spracovania materidlov
a teoreticky zdévodnené :

- spracovat vyrobky tlakom do 35 kPa

- naparovat vyrobok aspon 10 sec.

- neponechat vyrobok na zadiatku cyklu v uzavretom stro-
ji bez naparovania

- zagpolat odssvanie vyrobku minimélne 3 sec pred oivo-
renim stroja

- ochladzovat nitenym ods4vanim v &ase 5 - 8 ggg_padra
intenzity odsdvania tak, aby pri odoberani vyrobku nemal |
tento vy8&iu teplotu ako 40 - 50°C. |
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6.0 Porovnanie doaigypgtygh vysledkov s teoretickymi dvahami
& predpokladmi

Teoretické uvahy vychédzajuce z litersrneho rozboru po=
stavili do uré&itého rozporu situdciu, ktord v oblasti vihko=-
tepelného spracovania je medzi teoriou rozpracovanou na in-
8titiciach v zghranil{ a situdciou, ktord je nastolend v o-
devnych prevddzkach pri konfekcionovani vyrobkov a je posta=-
vend len na praktickych skisenostiach teoreticky nepodloZe-
nych. Preto na zdklade stanoveného predpokladu moZnych roz-
dielnost{ postavenych parametrov vlhko-tepelného spracovania
bola postavend této vyskumnd dloha. Dané predpoklady o moZ-
nosti rozdielu pouZivanych parametrov vlihko-tepelného spraco-
vania a teoreticky stanovenych, boli poloZené ako zZklad a
potvrdili v rdmci experimentdlneho riefenia ich rozdielnost
e tym vysledkom, Ze realizovanim teoretickych predpokladov
by bola dosiahnuté hlavne nové kvalitativna strénka vysled-
ného efektu spracovania. Forma sifasného stavu uréovania pa-
rametrov urdovand len konednym vizuélnym hodnotenim 2azname=-
n4va oproti teoretickym predpokladom vychylky, ktoré bolo
mo%né posuddit len experimentdlnym vyjadrenim a vylislenim
teoretickych uzédverov. -

Vychddzajic 2z teoretickjych \vah a predpokladov, ktoré
8i vyZiadali overenie pouZivanych parametrov, boli dosiah-
nuté a potvrdené nasledujice vysledky :

- oblast tvarovania je potrebné‘etanovit na zdklade
deformadnych oblast{ viny a PES

- Zas pbsobenia média na text{ilny materidl, vychédzajic

2 vgsledkov pouZivanych vo vyrobnom procese, je madostatiliag
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2 Coho vyplyva nizka teplota pri tvarovant mimo oblast ela-
stického stavu u vldkien PES,

- dvaha o Zehleni pri pou%it{ teploty pary 130-140°C
8a nepotvrdila, pretoZe optimélnych vysledkov sa dosahuje
pri hodnotéch pary u%¥ skér spominanych, z dévodu tepelnych
strét a vy8ke odovzdévaného tepla,

- 8pecificky tlak medzi tverovkami v uvahe orientovany
na 35 kPa ea potvrdil a umoZfiuje zni%¥it spotrebu stladeného
vzduchu potrebného k &innosti zariadenia,-

- Oloha nébalov orientovans na funkciu vyrovnavatela
nerovnost{ a na rozptyl pary, resp. i k zabréneniu tvorenia
lesku, mé i negativne javy vo forme velkych tepelnych strét.
Velkd dlohu tu hré hlavne vyplnkovy materidl vstrebavanim
velkého mnoZstva vlhkosti a potom néslednej préce na jej od-
strdnenie. Z uvedeného ddvodu sa neosvedéilo naparovanie zo
spodnej tvarovky.

- Ovaha o porovitej Struktire materidlu a jej vplyv na
vlhko-tepelné apraCOVaﬁie sa potvrdil a bude potrebné hlav-
ne tito oblast rozpracovend v ZSSR realizovat i na nade pod-
mienky.

- Z4vislost priepustnosti vzduchu na teplote, tlaku,
etavbe tkaniny, hribke a dostave, je potrebné rozpracovat do
dals{ch podrobnosti s premietnutim do prostredia, kedy je tka-

nina, resp. pletenina podrobend tlaku.
- Straty z vyhrievanych telies boli potvrdené a taktieZ

ich p8sobenie na program spracovania.
V oblasti hodnotenia fyzikélno-mechanickych vlastnosti

po vlhko-tepelnom spracovani sa Vv Wvahéch vychéddzalo z moZ-

nost{ ich zmeny, av3ak nebol poznany dosah Vplyvu apracovania

—
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na ich vysledné hodnoty a s tym 1 spojend kone&nu kvalitu
hotového vyrobku. Vysledky dosiahnuté v tejto oblasti pri
experimente potvrdili oprévnenost predpoklsdov, i ked ich
méZeme posudzovat ako dost rozptjlené z d6vodu okolitych
vplyvov na hodnotenie i samotné parametre. Dalej nedalo ea
predpokladat, Ze vychylky v hodnotdch médif a okolitého
prostredia budd mat tek velky vplyv na vysledné hodnoty.
Ako dald{ jav, ktory sa nedal v plnom rozsahu predpokladat,
i ked teoretickd dvaha to pripdstala, je pokles teploty Zeh-
liacich a tvarovacich telies v zdvislosti na opakujicich sa
cykloch a ich ndvlizny ohrev v tak 3irokom rozmedz{.

I napriek danému konZtatovaniu dé4 sa potvrdit sprévnost
daného zdmeru a vysledok celého experimentélneho riesénia.
Porovnanie uvah a predpokladov posudzuje hibku celého riede-
nia a nastoluje daldie oblasti, ktoré musia byt podrobené
vyskumnym riedeniam.
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Ustav mechanizdcie odevnej vyroby, ako vyskumnd a v¥vojovd
organizdcia v rdmci svojho predmetu &innosti vyvija stroje a za-
riadenia na Zehlenie a tvarovanie odevov z tkanin a pletenin s
ndslednou vyrobou tychto zariaden{. '

Vo svojom vyskumnom programe md zaradené 5tdtnu i odborové
dlohy, ktoré v danej problematike riesia tvarovanie odevov, &i
uZ na agregidtoch, alebo univerzdinych Zehliacich strojoch s t&e-
love deferencovateInymi tvarovkami. Hlavnou ndpliiou tfchto idloh
Je v¥voj] a ndvidznd vy¥roba strojnych zariadeni, V oblastni techno=-
1dgie nie si temer Ziadne poznatky o dejoch, prebehajicich pri
vlhko-tepelnom spracovani a vysledky dosahované pri zavédzani a
overovan{ strojov v praxi vychddzaji len z praktickyjch skisenosti.

Rie¥enie danej probl:mtiky v dizertainej prdci prindsa nové
teoretické poznatky a mofnosti uplatnenia a to jednak pri riefeni
3tdtnej vyskummej tlohy S-53-522-051 "RozvoJj chemizécie a agregé-
cie findlneho tvarovania odevov", dalej odborovich a podnikovych
dloh., Systém pouiity v experimente na zistovanie priebehu tepldt
medzi tvarovkemi Zehliacich strojov a dalej i meranie nédbehu te-
ploty priamo v textilnom materidle ndm dédva nové mofnosti stano=
venia zdvislost{ programu pri spracovani odevov v konfekinych
prevédzkach. so siasnym névéiznym vyhodnotenim fyzikdlno-mechanic-
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Ich rozbor, tak ako to ukazuje experiment, stanovuje rozsah
programov, ktoré méiu byt pou2ité pre ten-ktory materidl,
Aplikdcia experimentu na dal$ie druhy materidlu umoini v ure

&éitych oblastiach zvrchného odievania pokryt pomerne 3iroky
sortiment.

Dizertaénd préca je prvou svojho druhu v GSSR a sme radi,
Ze bola spracovand odbornikom z ndsho ustawvu,
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8.0 Ekonomické zhodnotenie

Ekonomickd efektfvnost dlohy je ur &wand vztehom medzi
kvantifikdciou prinosov a odpovedajicich jednorézovjch ale-
bo trvalych nékladov.

Uvedend \loha stanovenia optimdlnych parametrov vlhko-
tepelného spracovania materidlov Je rézu technologického a
preto nie je moZné v plnom rozsshu pou?it smernicu &. 4
FMTIR pre vypolet ekonomickej efektivnosti daného riesenia.
Prvoradym vysledkom je stenovenie takych parametrov, aby sa
dosiahli kvalitat{vne vysledky pri hodnoten{ hotového vyrob-
ku a stanovil sa sprévny technologicky postup postaveny na
teoretickych zdkladoch. |

Nakolko vysledkom udlohy nie je strojné zariadenie, ani '
%Yjadne investidné celky, ale vysledky préce. najdu uplatne- '!
nie na stévajicich strojnych zariadeniach. Dalej by bolo
neprimerané robit prepofet na dobu Zivotnosti, lebo techno=- i
1égta.bude pouZivans do tej doby, pokial sa nenajde novdi

progresivnej&i spbsob spracovania. Perspektiva a progndzy

E—

tekidto zmenu do roku 1990 nepredpokladajd.

Z uvedeného rozboru bol vypoZet efektivnosti zamerany
na mnoZstvo 1000 ks vyrobkov, & tym, Ze V kaZdom podniku
je moZné tieto parametre & efektivnoﬁf prepod{tat na dané
podmienky a kapacitu.

Na efekt{ivnost riesenia mé vplyv :

- znifenie nédkladov na stladeny vzduch

- pavydenie nékladov zo zvySenia spotreby pary

- rozdiel v mzdovych nékladoch
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1/ Gspory vyplyvajice zo zmeny Zehliaceho tlaku

Potvrdeny teoreticky predpoklad uvaZuje o znfZen{i tlaku
medzi telesami pri Z%ehlen{ a experiment potvrdil moZnost kva-
litného Zehlenia pri tlaku 31,88 kPa. Doposiel sa pouZiva v
prevédZnej miere tlak 70,64 kPa. ZniZenie tlaku spbsobuje znfe
Zenie spotreby stlafeného vzduchu. Cena stladeného vzduchu
sa pohybuje podla miestnych podmienok. Pre tento pripad boli
uvaZované ndklady na vyrobu stla&eného vzduchu v hodnote
0,45 K&s za 1 m.

Potom udspora stlateného vzduchu je nasledﬁjﬁca g

Ubporm nn-Y Eoliil & 4 & o 5 ¢ dbh s n n i 7,44, 107353

na 20 strojoch « ¢ ¢ « o & ¢ s o o s s « o « 0,1488 m3

na 1000 vyrobkoch . « 4 « &« s « 2 4 « = o « o« 148,8 m3.
Hodnota dspory na 1000 vyrobkov . . « « « « « 66,96 Kés.

Pri vypolte sa rdtalo s technolcgickymi operédciami pri vy-

robe saka, prifom z celkového po¥tu cca 30 Zehliacich stro-
jov sa neuvaZovali stroje na operdcie tenlenia a rozZehlo-

vania, popripade zaZehlovania, kde by sa pouZil vy83{ tlak.
2/ Néklady spojené s dlh38im naparovanim.

Nakolko neexistujui optimélne meracie pristroje, ktorymi
by sa dala zmerat spotreba pary priamo na stroji, je ju pe-
trebné stenovit teoretickjm vypodtom.. Meracia techaika,ktord
existuje pre dané média, meria len celkové prietokové mnoZ-
stvé. Na zariadeniach, ktoré sa pouzivajd na vlhko-tepelné

spracovenie, nie Jje moZné tymto spbsobom dosiahnut optimél-

ne vysledky z dévodu cyklickej spotreby pary, ktoréd je spb-

sobené naparovanim vyrcbku & dalej odovzddvenim tepla tva-

rovke, kedy vzniké kondenzécia pary. Tu mé

iy’ o W ‘-..-A-q._

SN -
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vplyv na spotrebu tepelnd ochrana tvaroviek, prostredie, v
akom sa nachddzaju, na mnoistve cyklov a v neposlednej miere

i na spracovévanom materigli. Preto vypotet je zaloZenj len

na ase naparovenia, jeho pred{Zenia, ktoré uvaZujeme dlhdie
© 5 sec , i ked je zrejmé, %e u kaZdej operécie bude iné.
Spotreba na 1 cyklus « « o o o . . . 4,47.10 33 sec)
B30 BARIOY ) h vk s e 0,1341 -"-
B8 1000 vIrobROV & o vt v sl 134,1 -"-
Néklady na 1000 vyrobkoV . « « « o . 36,88 Kés
Pri vypocte bolo uvaZovené so zvyseénim spotreby pary u viet-
kych zariadeni.
3/ Vplyv na mzdové néklady
Normativy na Zehlenie uréujd napr., Ze na kone¥né Zehle-
nie sake na Hoffmanovej linke pri plynulej montéZi sed rozdiel-
ne pﬂdra druhu materidlu a pohybujd sa v rozmedz{ od 14,04
do 14,83 min., &omu odpovedd sadzba od 223,03 do 235,56 hal.
Z uvedeného &asu je pribliZne 23 % ¢asu strojného, zbyvajici
8ldZi na pomocné ikony. Nakolko predifenie %asu je sufastou
strojného &asu a je ho moZné zabezpe&it v rémci Zasového roz-

pétia strojného Zehlenia. Preto néklady mzdové nebudi ea da-

nou \pravou menit.
2 uvedeného vypo&tu vyplyva celkové \spora v hodnote

30,08 K&s na 1000 ks sdk vyrébanych v danom sortimente. Cel=

kovy efekt bude potom znésobeny produkciou v rémeci cele]

CSSR v danom obdobi.
I xed@ je vy&isleny ekonomicky efekt, hlavnym prinosom by

mala byt zvysend kvalita vyrobkov, t.zn. jeho vzhladové i

4%1tkové viestnosti, dalej optimélne stanovenie parametrov

pri medzioperafnom kone énom spracovani odevnych vyrobkov,
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ktoré zatial nie sd stanovené a pre ich urdenie sa vychédza
len z overovania a nésledného vizudlneho hodnotenia bezpro-
stredne po prevedeni operécie. Nie je teda vyrobok hodnote=-
ny z hladiska &asového odstupu tek, ako sa dostéva k odbera.
telovi - uZivatelovi.
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