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[7] Obdobi sedmdesétych let vejde do déjin nadi soclalistic-
ké vystavby Jjako desetileti{ stabilaniho mirového rosvoje a
plodné budovatelské préace. Zdkladem politiky strany se stala
generdlni{ linie budovén{ rozvinuté socialistické spolelnosti,
kterd byla pfijatd na XIV. sjezdu K3SC a rozpracovand na IV.
sjezdu Ks3.

Hlavnim cilem hospoddfského a socidlniho rosvoje na obdo-
bi VII. pétiletky, na léta 1981 - 1985, Jje i pfi podstatné
obtiinéjéich wnéjsich i wnitinich podminkdch udriet a zkvalit-
nit dosaienou vysokou #£ivotn{ uroven obyvatelstva i jeho soci-
4lni jistoty. Toto véechno je véak moino zajistit jen s pomoci
vysledkd, kterych bude v rosvoji nédrodaniho hospoddfstvi dosa-
Zeno. Je tPeba se zaméfit mimo jiné hlavné na ddsledné prosa-
zeni ristu efektivnosti a kvality vedkeré préce cestou vyddl
G8innosti vyrobnich prostiedkd na sdkladé urychleni o maxi-
mélniho vyubit{ vysledkd technického rozvoje.

Ve vech odvétvich ndrodniho hospoddPstvi Je nutné se zamh-
Pfit zejména na lepsi zhodnocovéni{ a reclondlndjéi wyudiel
vech druhl paliv a energii, materidld a surovin, jaked 1
existujici zdkladni fondy a pracowni aily.

Je itddouci vyrazaym zvysenim uspor ve spotiebé surovin a
materidld a jejich efektivnéjéim vyuiivénim a vyddias shodno-
covidnim dosdhnout maximdlni anifeni materidlové ndroénosti
spolelenské vyroby a jeji daldi rosvoj zabezpelovat pM
podstatné niisich pPirdsteich vlastnich i dovdienjeh suro-
vinovych a energetickych zdrojd, pfipadné 1 jejich udrdendi
na jii dosaiené urovni. Podstatné zvjieni{ techaickoekomomic-
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ké urovné vyroby a dosateni vjrazmého rdstu celkové efek-
tivnosti nadeho nédrodniho hospoddfstvi Jje moiné provést jeo
dislednym uplatnovénim vysledkd védeckotechnického pokroku
v praxi.

Ueskoslovenskéd véda je tedy postavena phed nemaly ukol. Jeji
hlavni ulohou je & bude vytvafet nové poznatky a zprostied-
kovdvat poznatky svétové védy pro potfeby budovdn{ rozvinuté
socialistické spolednosti. To vyiaduje soustiedit vyzkumné
kapacity na rozhodujici ukoly védeckotechnického rozvoje,
disledné ji vyuiivat moZnosti integrace socialistické wédy a
uplatiovat nové efektiwméjé{ formy ,Pewodu védeckjoh visled-
k do spoledenské praxe.

PP zavddéni vyroby mnovych vyrobkd a techaologlii v
textilnim primyslu je efektivmi se oriemtovat pfednostné na
akce s minimédlnimi ndroky na investiéni a devizové zdroje a
na akce, u nichi jsou nejpPfiznivéjii pPedpoklady k dosaieni
nezbytného obratu v muoistvi a kvalité vyroby a k prosaseni
8e na svétovych trzich. Proto je nanejvyé nutné sasérovat vja-
kumé a vyvojové préce a jejich realizeci simo jiné na fedeni
Ukold zabyvajicich se pPedevéim novymi virobky a Sechnologi-
emi, které umoinuji vyséi zhodnocovéni a viremdjéi dspory
paliv a energie, kovl, daliich sdkladnich surovin & sateridld
a uplatnovéni vyddiho stupné mechaniszace, sutosatisace ad
robotizace ucelenych vyrobaich procesd, linek a usekd.
npl.tlani téchto zdkladnfich ukold tak, jak byly vytylemy pro
daléi léta rozvoje naéi socialistické spolelnosti, vyladuje
od textilniho primyslu stdle vétél kvantitu viroby a také jJe
kladen dira:z na jej{ kvalitu. Biroky rozsah kvality, kters Je
podminén rostouciml ndroky a novyam pouiitism textilif{ se 4dl{
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na dvé hlavni{ vétve. Tu prvni tvolfl primysl vyrdbéjici tex-
tilie pro osobni potfebu obyvatel a textilie z druhé skupiny
n:.iifu.ji potieby ostatnich hospoddfskfch odvétvi, s nimid
textilni primysl spoleiné zajistuje trvalj rdst roszvoje né-
rodniho hospoddfstvi a rdst Zivotn{ urovné obyvatel.

Protoie v poslednich letech dochdz{ k velmi prudkému rdstu
spotieby textilii, roste tlak na textilni priamysl ve sayslu
trvalého zvySovéni objemu vyroby. Tento viak neni schopen
klasickymi technologiemi /i pfi stdle rostoucism vikonu strojd
a automatizaei vyroby / kterymi jsou tkani a pleteni pokrjt
tuto zvybenou poptdvku a to hlavaé pro veliky podfl lidské
préce, ktery ui nejde ddle zvySovat. Naopak. Je theba hledat
cesty, jak ho znaéné anilit.

Tim veznikly ekonomické podminky pro zavddéni viroby plodmgeh
textili{ zcela nekonvendnimi postupy, které se vymaluji tim,
ie vyfazuji pracné a pomalé postupy jako tkani, pleteni, dop-
Pfddédni a jiné a nahrazuji je operacemi rychlejiimi, jednodud-
Simi & levnéjéimi jako napf. stPikdni, impregaace, lisovini

4 jiné, Tim bylo dosaieno podstatného snfien{ podflu lidské
préce a mnadného svyseni produkce. Tyto mové techunologle
spadaji do mladého oboru textilniho primyslu, do oboru netka-
nych textilif,

Snahou této prdce je pifispét maljm dilea k rozvoji
odvétvi netkanych textili{ a to techmologie viroby netkanjch
textilii pojenyeh vlivem tepla a tlaku, Vjroba takovjch tex-
tili{ =4 pomérné nizkou energetickou ndroénost pM wvysokéd
produkci a nizkém podilu lidské price ve srovndnia s virobou
podobnjch textili{ tkanis nebo pletenim.



2. VNITRN STRU

TEXTILIE

Vazba vlidken u viech textili{ pojenjch adhezivy je pop-
sdna tzv. extrémaim modelem !‘uuhor’.[.mhu) phedpoklAdd
okrajovy pPipad, kdy vedjemny pohyd vidken v textilii nen{
vibec moZnf. Jednotlivd vidkna jsou v mistech kde se vzdjemnd
dotykaji nebo se k sobé pPiblifila na minimdlal vzddlenost
pevné spojena adhezivem, ¢&imé je vytvofen asystéa vamjch
mist pojené textilie. Tyto textilie vynikaji tuhosti, maji
vSak naopak Spatnou splyvavost, ohebnost a j. Pro pojeni
adhezivy mlieme pouiit ridznd pojiva a technologické postupy.
Tim ale ovlivoujeme tvar, hustotu a rozloleni téchto wazanjoh
mist v textilii a z toho vyplyvaji 1 odlidné vliastnosti hoto-
vého vyrobku. Dle souhrnu =z rdsajch praci{ uvddi Tichomirov,
te existuji{ ti zdkladni typy struktury netkanjch textilifi.

1/ segmentovd

e/ Aglomeraéni

3/ HBodovd

V posledni dobé byla teoreticky odvozena i strukturs prufinovd,
ale textilii s touto strukturou se dosud mepodafilo wyrobit.
Zékladn{ typy struktury lze charakterizovat ndsledowné:
Segmentovd strukturs

Pojivo vytvdP{ v rounu tvar segmentl, t). skupin vytvobenjch

v phekfiieni a pPiblifeni vidken. Hozaisténi téchto segmentd

Je v rounu nepravidelnéd, misty jsou spojeny mezi sebou filmem.
Povreh vidken Je pokryt z velké Sdsti filmea pojiva., /obr.2.1/
Tato struktura vzaikd pf pojeni rouns filsotvorafami disperseat



nebo roztoky, Jjako je tomu napfikiad pPi ilmpregnaénim zplsobu
vyroby. Technologie vytvdfejici segmentovou strukturu jsou
pomérné nédroéné na energii - vyiaduji sudeni nebo odpabeni
a regeneraci pouZitého rozpoustédla.

'g‘}lﬂﬂﬂl;:
e g;l
P~
obr.é.1 segmentovd struktura obr.é.2 aglomeraéni strukturs
Q ) a

Tuto strukturu, kterd je zakreslena na obr.&.2, lse posorovat
na nékolika odlidnych pPipadech. Nejcastéjbi je propojeni vlid-
ken v mistech, které poji vice vidken. Dochdaf k tosu pM po-
jeni termoplastickym pojivem v podobé pridku nebo vidken resp.
niti a lze tuto strukturu posorovat i pfi koagulaci pojiva 2
roztoku mnebo disperze vliivem prostiedi /napt. pPi poulditi
termosenzibilnich pojiv/.

Bodové_struktura
PP této struktube je pojivo uspoPddino pousze do potiebného

podtu mist phekifiteni jednotlivych dotykajicich se vidken.Viz
obr.8.3. Proti temtiliim s aglomeradni strukturou je moimo pfi
bodové struktube dosdhnout ai trojndsobné pevnosti. Spoj o
vlastnostech "“elastického kloubu" viak mlie vaniknout pouse
pii pouditi vysoce elastickyoh pojiv, kterd je moino aplikovat
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prakticky pouze z disperzi. Termoplastickd pojiva ddvaji spoJ
typu "pewvné spojky". I v tomto pPipadé je véak moino dosdhnout
dobrych vlastnosti, protoie mendi pohyblivost /tuhost/ se
kompenzuje vys&i pohyblivosti celého systému vlidken.

obr.¢.3 bodovd struktura
Textilie pojené strukturou bodovou lze vyrobit s pouiitia
vicesloikovych vlidken, z nichi jedna slodka je pi teplotd
zpracovdni adhezivni. Na zdvér této kapitoly Je tieba posname-
nat, £e bodovd strukturs miie vaniknout jen zcela vyjimeénd
pifi velmi pf{sné vymezenych podainkdch.

V netkané textilii pojené neexistuje plemmé urdenl struk-
tury a jeji plesné zafazen{ do t#{ zdkladnich struktur, proto-
e tyto byly odvozeny z idedlniho modelu. V textilii je zas-
toupena celd Pada phechodovych forem propojeni, takie vytwol{
téméf plynulou Padu od bodového propojeni jednotlivich vldken
ai k ﬁplnim zaliti vldken do pojiva.

-10-



3. PoJeNf TERMOPLASBTICEKIMI
POJIVY Vv 2UHE FPORME

Vyroba pojenych textilii, u nichi je pojiveam polymer ¥
tuhé formé, mé tyto hlavni stadia vyroby:[5)
1/ Vyrobu rouna nebo vidkenné vrstvy

- mechanicky

- pneumaticky

= hydrodynamicky

- elektrostaticky
2/ Vnéddeni pojiva

- misenim se zékladn{ vldkennou smési

- sypénim na pavuéinu nebo rounoc

- vklédddnim vrstvy - soustavy niti

- mfiiky
- folie

3/ PPevedeni pojiva do viskomé tekutého stavu vliivea tepla

~ plsobeni tepla phed lisovénim

- soulasné plsobeni tepla a tlaku
4/ Plsobeni tlaku

= soudasné plsobeni{ tepla a tlaku

- plsobeni tlaku po phedchoszim vliivu tepla
5/ Vytvrzoviani pojiva ochlazenim

- ochlazeni{ vzduchem

- ochlazeni na chladicich bubnech
Pro pojeni je moino pouiit pojivo ve formé :
a/ pridku
b/ vldken
e/ niti

alle



a/ sitoviny /miidky/
e/ folie

o —

Jednim z problémid pfi pojeni prddkoviml polymery je szajis-
tit rovnomérné nandéeni polymeru na vidkennou vrstvu a jeho
udrien{ v n{ do doby, kdy je na tento polotovar plsobenc teplea.
Préékovy polymer miZe byt vndéen bud misenis s vidkny pPfiso
v pneumatickém rounotvofiéi nebo sypénim prdéku na povreh pavu-
¢iny nebo rouna. Jednim z vyrobed strojniho zafizeni pro tuto
technologii je francouzskd firma Rudlof, na jejii lince viiv
tepla phedehds{ plsobeni nf{zkého tlaku. Textilie z této liaky
se pouiivd jako objemnd izoladni textilie.

Udrien{ prédéku polymeru ve vlidkenné vrstvé zdvisi na velikosti
a tvaru &dstic prdéku a na stavu povrchd prdéku a vidken. Pro
eniZeni propadu &4stic pojiva vlidkennou vrstvou ai pod 1% se
osvédéilo maéténi povrchu vldkennd vrstvy smékéowvadleam olejo-
vité povahy. Btroje nandéejici prdsek na vidkennou vrstwve
‘Jeou rlmné konstrukce, z nichi velami mimé Jsou stroje firmy
Bara /obr.8.4/ a v 0S8R poudivané stroje domdci produkce
Prako P - 161 /obr.&.5/.

1l - ndaypka s pridkes
2 - ddvkovaci vdlec
5 - odvddéci pds

obr.&.4 prddkovaci stroj firmy Bara
)i



1 - zdeobnik

- misici ének

ddvkovaci védlec

- zdsobnik & regulovanou
hladinou

- fotobunka

- dréikovy vdlec

kartdéovy vdlec

- odvddéci pds

& w N
]

@ 9 o W
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obr.&.5 préékovac{ stroj Prako

Jako préSkovd pojiva se pouifivaji nejlastéji vinylové polymery
/kopolymer vinylchlorid-vinylacetdt/, polyetylen, modificovany
polyamid nebo modifikovany polyester.

Vyhody tohoto zplsobu pojeni{ netkanjch textilii spodivaj{ v toa,
e Jje proti ostatunim formdm s vyjimkou vodnich dAispersi nej-
leméjéi. Také jednoduchd doprava, nizké skladovaci ndroky &
nizkéd energetickd ndroénost vyroby phedurduji netkanéd textilie
vyrobené techmologii{ pojeni prdékem k co nejéirdisu poudisi.
Jejich hlawni uplatnéni je jako hlukové a tepelnd iszolalni
materidl, mezipoddivky, vyztuhy atd.

. 0 wmi v

Technologie vyuiivajici principu pojen{ tersoplastickymi
vlidkny patf{ mezi nejjednodussi.[2)
Vnéseni pojiva do vidkenné vrstvy se sluduje s pMpravou vid-
kenné smési phed rozvoliovénim a vytvibenis rouna, takie celé
schema vyroby zahrnuje Jjen dvé zdkladnf{ operace:
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a/ Vyrobu rouna ze zékladnich vlidken s pPimési termoplastic-
kjch vldken

b/ Lisovéni za tepla

Nevyhodou je véak to, #e jako pojiva se zde vyuiije malého

podilu termoplastickjch vldken a jejich zbytek tvofi pasivai

vypln textilie.

Plsobenim smdledel, bobtnadel nebo rozpoudtédel na povrch

Vldken je moZné zlepdit adhezi pojiva.

Tohoto zpdsobu vyroby vyuiivd technologie Netex. BSchema

kontinudlni vyroby Jje zmdsornéno na obr.é&.6.

H
ot L
. ‘W{

1 - rounotvoiici stroj
2 - kalendr s vyhfivenymi vdlei
3 - nabalovaci zafizeni
obr.&.6 linka technologie Netex

aisd

Tato technologie wyuiivd prinmcipu, pPi kterda jeo sousts-
va termoplastickych niti kladena na vlidkennou vrstwvu nebo
do ni. Soustavu pojivyeh niti Jje moino kldst:

a/ piilné
b/ podélnd
¢/ v nahodile nebo nucené tvofenjch smydkdch

-14-



d/ Jjednostranné, oboustranné nebo ve vrstvich

Po nakladeni soustavy pojiviieh niti Jje cely polotovar vystaven
plisobeni tepla a tlaku.

PFL této technologii Jje moiné zlepidit adhezi pojiva bobtnadly,
zmékéovadly nebo rozpoudtédly.

4 Po

Pokud se pouiije k vyrobé pojenyeh textilii rouno, které
se lisuje za tepla s termoplastickou mfiikou, sifovinou nebo
vzorovanou £0li{, Jje mo#no wyrobit textilii s uréitfa roszlo-
zenim vamjeh mist, jei je dédno obecnym tvarea pojivé slodky.
Tyto textilie se vyznaduji vétdl ohebnosti, mendi tuhosti a
lepi{ spljvavosti. Technologicky postup zahrnuje ndsledujici
operace:

a/ vyrobu rounsa
b/ vyrobu miiiky
¢/ vrstveni rouna a miiiky
d/ szpracovéni vlivem tepla a tlaku
Operace a/,¢/ a 4/ jsou shodné s phededlymi postupy viroby
pojenych textilii z pewvnych termoplastd jako pojiva viivea
tepla a tlaku.
Vyroba miiiky je zaloiens na ndsledujicich principech:
1/ Zatirdnim pasty PVC do matrice

Schema vyroby Je sndsornéno na obr,&.7

PFL pouiiti tohoto zpdsobu vyroby Jje nutno uvaiovat ome-
zené pouiiti jen na zpracovdni wmékieného PVC ve forsd pasty,
obtiiné ménén{ vzoru wmMiky, nizkj vikon zaPf{zen{ a nebesz-
pedi felatinace pasty po deldim provozu v =misté rakle.

~15-
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matrice v podobé nekoneéného pdsu

zatiraci rakle

Zelatinadni komora
chladici vdlce

1

F W N W+
] L

obr.&.7 vyroba mPiiky zatirdnim pasty do satrice

2/ Vélcovénim miiiky na vicevdlcovéam kalandru
Schema vyroby vypljvd 3z obr.é. 8

6 1,2,3 - hladké vdl-
&# ce kalandru
4 - vdlec s negativ-
nis obrazea
adidey
5 = chladiei{ vdlce
6 - afiks

obr.&.,8 wvéAlcovédni mi{iky na vicevdlcovéa kalandru

Tento princip vyroby m=md vysokou produkeci, je viak velai ndrod-
ny na sef{zeni teploty Jjednotlivych wvdled a téi zména vsoru
nifiky je obtiind.
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. Pojeni adhezivy v podobé f

PP tomto zplisobu vyroby Jje vyuiito profezdvidni folie
systémem kotoudovych noid s pPerudovanjymi navzdjem plesazenyaml
bifity a ndsledného rozpindn{ profezané folie na poiadovanou
if1 textilie.

Hlavni{ pPednosti tohoto principu je snadnd zména plodné hmot-
nosti mPiiky szménou tloubfky visledné folie.
Vihodou je téi vzorové rozmisténi miiky v textilii.

K vliastnimu pojen{ vlivem tepla a tlaku Jje moino poudit:
a/ Kalandry gumdrenské a plastikdfské
b/ Rotaéni bubnové liay
¢/ Phnvové lisy textilni
d/ Opravérenské kalandry textilni
Vhodny vybér strojd se provddi podle pouiité technologle.

246 Vjroba bitumenovyeh rohoii

Na Vysoké Skole strojni a textilni{ v Liberci byla wvyvinusa
novd technologie vyroby termoplasticky pojené netkané tex-
tilie, kterd se vyuiivd jako nosnd vrstva bitusssovich iso-
laénich lepenek. Prvni prototypovd linka byla instalovidna v
n.p. Retex Ivaniice, zdvod Liberec. (3]

U této technologie se ma sklendnou /nebo viskosovou/ osmowu
uklddd vidkennd vrstva : termoplastické sadsi Izola & na tento
polotovar je jedté z ddvodu szvideni pPiné pewnosti piisnd
Dakladeno sklendné /resp. viskosové / hedvdbi. PM dotyku
vldkenné vrstvy s topnym natavovacism vdloea dochdsf k nate-
veni{ termoplastickych vlidken ve saési Izola na sklendné mebo
viskozové hedvdbi. Schems prichodu pies natavovaci stolice
Je zakresleno na obr.&.9.
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obr.6.9 vjroba bitumenovych rohoddi



4. zpUsoB ViROBY A zakfzemwif
NaA ViRoBU poJENf G 2EXTILIL
Z NEKONBON{ G VLAKENNI®
ﬂ’l"‘lﬁ ;!:ZQ!II ih‘!!l‘j

4.1  Princip technologle a popis zafizeni

Zplsob vyroby je zaloien na principu kiMiového ukldddni
dvou nebo vice @oustav nit{i a to ve formé monofild, hedvdbdi,
pPiz{, pramend nebo Pezanfeh phskd z polymermich folif. Pro
vyrobu se pouiije vidy jedna nebo vice soustav z polymeru,
ktery Jje schopen plscbenim tepla plejit do viskomé tekutého
nebo adhezniho stavu a je tedy schopna zajistit soudrinost
textilie. Pokud se pouiije dvou nebo vice soustav z terso-
plastického polymeru, Je tieba podle zplsobu ndvodu wve strojl
zajistit sefizeni{ stroje na vlidkenny materidl s nejuifél
teplotou tdni a tuto soustavu Je tieba navést tak, aby nebyla
nandhdna tahem navijeciho zafizeni.

Stro) na vjrobu takovéto textilie musi spliovat tyte
zédkladni{ podminky:

a/ Musi zajistit kladen{ alespon dvou vrstev nit{ tak, sby
Jedna nebo vice vrstev byly ukldddny na dslé{ soustavu
vikyvné.

b/ Musi byt schopno uchytit vykyvovanéd soustavy v krajnich
polohdch pruinou piitladnou listou, pPitladit Suto sous-
tavu na povrch vytdpéného vdlce, kde ji musi driet ai do
druhé mezni{ polohy.

¢/ Musi byt schopno svoji komstrukci dosdhnout pofadovanou
natavovac{ teplotu.

Modelové zafizeni bylo vyvinuto dle piededljch podminek a
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instalovéno v dilndeh KNT. GSchema modelového zaiizeni Je
znézornéno na obr.é.10 & jJeho skuteéné provedeni na obr.&.1l.

PAD hedvabi

lidtovy vdlec

obr.&.10 schema modelového zafiseni

Pro modelové zkoudky byla pouiita osnova ze sklendného
hedvdbi, kterd byla nasnovina nas omowvn{ civku a pro 4w sous-
tavy pPidné uklddané byl pouit POP & PVC-Cl, kters byl od-
tahovdn =z civednice mimo médelové zafiszeni. Celkové uspold-

déni zdsoby niti je patrné =z obr.é.12 a ndvod do stroje s
obr.¢.13 a obr,.&.l4 .
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pfiéinou byla skuteénost, 3Ze textilie je odtahovdna tahem
osnovy /sklenényech niti/ a termoplast byl naveden mezi top-
ny natavovaci{ védlec a osnovu. Tim dodlo k tomu, Ze podstatné
vétii ddst povrchu termoplastu leiela na topném natavovacia
vilel nei v mistech adhezniho spojeni & osnovou, kterd ho
pifitladovala k natavovacimu topnému vdlci. Disledkem byla vét-
§{ adheze Kk topnému natavovacimu vdlci nei ke sklenéné omuové
a z toho vyplyvajici rozrudeni vazajch bodd v misté ukonieni
styku textilie e topnym natavovacim vdlcdm a navijeni Sermoplas-
tu na plovouci{ natavovaci vdlec.

Byla pii zkoudkéch zvydovéna rychlost zaPfizeani podle wypodte-
nych podminek natavovéni tak dlouhm, ai se celkovd doba
styku termoplastu s osnovou rownala pfibliiné wypoltenéd dobé
styku s topnym natavovacim vdlcem. Zde jedté dochdzelo k nata-
vovéni termoplastu na sklenénou osnovu, aviak pii daldisz swvy-
Sovdni rychlosti modelového zafizeni se Jii nevytvifely wazmné
body - osnova se jii netrhala od termoplastu. "'

Aby nedochédzelo k vété{ adhezi termoplastu k plovoucimu
topnému natavovacimu vdlel nei ke sklenéné osnové, byl pozadnén
nédvod osnovy do stroje podle schematu na obr.&.16
Zafizeni bylo vytopeno na vypoltenou teplotu, ale protoie
piiéné ukléddany termoplast mé na jednotku déliky textilie pod-
statné wvétél délku polotovaru nei osnova, dochdzelo béhea
styku bez pPitlaku k provésovdni termoplastu a bylo tieba
zajistit adhezni spojeni v pribéhu styku s pitlakea /kdy
Jsou soustavy pPitladovédny k plovoucimu topnému natavovacisu
védlel listami/, ktery je viak 4 pM nejniid{ rychlosti mode-
lového zatizeni{ pouze 0,5 s. Protole nutnd doba styku wy-
podtend na politadi je podstatné deld{, nelze textilii wyrobit.
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lidtovy vdlec

obr.¢.16 gména ndvodu sklenéndéd osmmovy



Na zékladé vymezenjych podminek natavovdni, kteréd byly

ovéfeny provoznimi zkoudkami, je theba provést upravu stéve-
Jieiho modelového zaf{zeni.

Je nutné phedevéim zvyiit dobu styku polotovaru s pifitlakes
k topnému natavovacimu vdleci. Tuto podainku 1sze ¥ sdsadéd
eplnit themi z4kladnimi moinostmi upravy konstrukce resp. né-
vodu niti do stroje.

a/

b/

Je moino zménou primérd femenic resp. poltu zubl ozube-
nyeh kol pohonu extrémné eniiit vyrobmi rychlost szafi-
zeni. ©Tim by dodlo k poiadovanému prodlouieni doby
styku e pPitlakem 1idt k natavovacimu vdlei. Tato mod-
nost viak nevede k ekonomickému wvyuiiti szafizeni a
energii. Dochdz{ zde také =z divodu pomalého otdleni ns
tavovaciho vdlce k nerovnomérnému ohfevu tohoto vdlce,
ale hlawné viak k jeho chladout{ béhem pootodeni =z po-
lohy vytédpéné hobdky do polohy styku s vidkennjm sateri-
dlem. Z téchto divodd nebyla tato varianta ddle rospra-
covéna,

Lze zménit pndvod niti do modelového saff{zeni pPiddnia
druhé osnovy, kterd dri{ ki{ies uklddané soustavy piit-
ladené k plovoucimu natavovacimu vdleli. Prifez textilii
Je =mndzornén na obr.&.17.

osnova T kf{iovd soustava
S \\URALRUIAVR R
A A A A e o o

obr.&, 17 prifez navrhovanou textili{
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e/

Tim se prodlouii doba styku s pfitlakem prakticky na
celou dobu styku polotovaru s topnym natavovaciam vdlces.
Nevfhodou tohoto zplsobu Jje nutnost instalace daldl ci-
veénice pro druhou osnovu. Osnovy musi byt odvddény z
civednic, protoie neni{ mofno v praxi zajistit plfesné astej-
nou délku véechnit{ na osnovnim vdle. U této osmovy totii
nedochdzi{ k Z4dnému setkdni jako pfi tkani, kde se tyto
rozdily vyrovnaji. Ddle je nutno politat s wétéi tloudt-
kou prohf{ivané textilie, coif md za ndsledek safien{ rych-
losti zafizeni a na modelovém zaf{zeni{ by bylo moino vy-
rédbét jen omezeny podet variaci textilie. Proto nebyla
tato varianta ddle vyvijena. Yy -~

Na obr.&.10 jsou pfitlaéné 1isty zabudovidny Jen na 1ié-
tovém vélei. To umoinuje styk s piitlakesm jen u dvou 114t
po dobu cca 0,5 s. Tento nedostatek odstranuje upravas
zafizen{ podle obr.é. 18.

Pritlalné lidty Jesou zde zabudovidny na Galové fetézu.
Opésénim Petézu kolem topného natavovaciho vdlce se dosdn-
ne prodlouieni styku textilie s topnym natavovacia vdlces,
tj., ie se za plsobeni piimkového pP{itlaku nékolika 1iét
prodlouti{ doba styku, ve které se tersoplast ohieje na
natavovaci teplotu a dojde k nataveni. Tis jo také sajid-
téno kiiiové uloieni soustav termoplastu s osnovou. Navr-
tend Uprave zaPf{zeni{ vyiaduje téi, aby topns natavovac{
védlec byl nejen uloien ze spodu ns opérnjch vdledeich / 2
divodu regulace piitladné sily liéty lidtového Petézu/,

ale aby byl shora opien také o vilelky. Tato varianta
odstranuje nevyhody piedeéljch mofnosti upravy sa®fszeni
pii zachovdni jejich vihod. I na takto upravenéa saffzen{
lze vyrobit textilii podle obr.:. 17. Tato uprava safzen{
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FOP hedvébi vixyvas resvedh
I -

,[l_ = ) topny vdlec

osnova - sklo

lidtovy fetéz

obr,.&.18 upravené modelové zafiseni

sajidbuje té2 vysokou vyrobni rychlost. Nevihodou tohoto
fedeni je viak konstrukéni a virobni ndrolnost tohoto

zaf{izeni.
Pfes uvedenou nevyhodu bylo s piihlédnutim k jeho vihodda

roghodnuto tuto variantu ddle rospracovat.



6. KONSTRUKGEN { REBEN

6.1 EKons ce e

Nejdilezitéjéim konstrukénim &ldnkem upraveného modelo-

vého zafizeni podle mévrhu 5.1.¢/ Jje specidlnil fetéz s
pPitlaénymi lidtami. Nejvhodné ji{ konstrukéni Pfeden{ bylo
vybirédno 2z nédsledujicich moinosti:

a/

b/

Varianta prvni{ je zakreslena na obr.&.19 a obr.£.20.

V konstrukci se uvaiuje pouiiti dvou Galovjch fetézd. U
téchto fetézl se odvrtaji depy a vyrobi se nové, deldi,
zakontené zépichem pro pojistny krouiek /3/. Protode
§ifka samotného Petdézu Je pro podainky provozu na sodelo-
vém zafizeni pFilié velkd, Jje moino zkrdtit vdledek /1/
na hodnotu cca 10mm. Pewvnou lidtu /4/ 1lze piliroubo-
vat k dridku /2/, ktery se nasune na nové &epy /3/ a za-
jisti pojistnym krouikem.

Nevjhodou tohoto fedeni je hlavné nestejnosérny pfitlak
118t béhem uhlu opésén{ ¢ & v mechanismu pHtlaku ehydi
pruiny element. Mohlo by dochdzet k drceni nebo nedos-
tatelnému piitlaku sklenéné omnovy a neni modno regulovat
citlivé silu pPitlaku liét k topnému natavovacimu wdlel.
Varianta druhd Jje zakreslena na obr.&.21 a obr.8.22.
Nité jsou zde drieny tiemi lidtovymi vdlei, kterd si po-
lotovar postupné pheddvaji.

P realizaci této varianty nedochdz{ k drieni{ polotovam
v bodech a a b , cof mike sapMiinit zrubeni kMiového
kladeni. Také vyroba 1idtovich vidlelkd je ndrofnd a lze
Jen obtiind sefizovat pi{tlak 1ist. Daldi{ nevihodou Je
podstatnd zména rostele dvou po sobé nabihajicich 1idét

- 30~



obr.&. 19 Eldnek Petézu
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nédvrh upravy be:z odpruleni

obr.&.20

-3~
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obr.é&.

22

lidta

pruiina
boldnice lidtového vdlelku
téleso lidtového vidlelku

=

natavOIlgi_!ﬁloe

liStovy vdlelek



e/

na topny natavovaci vdlec.

U ndvrhd na obr.&.23, obr.&.24 a obr.é.25 je odstranéno
nebezpedi porudeni{ kPiZového kladeni, protoie polotovar
je drien béhem celého uhlu opésén! topného natavovaciho
vélce. Odprulenim jednotlivjch liét Je zaruden konstant-
ni pPitlak béhem celého uhlu opdséni a je mofno seffdit
phedpétim pruiin silu pfitlaku. Vihodou je také zachovéni
roztede hrotil 1ist p# jejich nabihdn{ na topnf natavovaci
vdlec.

Nevjhodou je vysokd konstrukin{ nérolnost a redlné nebez-
pedi vzpiileni 114t ve voditkdch upewnénjech na &léncich
fetézu. Na obr.&.23, 28 a 25 Jje pouiito ndsledujiciho
oznadeni:

1 - likta

2 - dridk 1isty

5 - wodil 1idty

4 = pruiina

5 = opérné sedlo prudiny - dolni
- horani

6 = fep Petézu

7 = sefisovaci element

Nebezpel{ pfideni je odstranéno u variant na ébr.&. 26,
obr.&,27, obr.&.28, obr.2.29 a obr.8.%.

U téchto variant se nepfimnivé projevuje sloditost kon-
strukce a nédrolnost vyroby. P# nebihdni{ 1idty na topay
natavovaci vdlec dochdz{ = ddvedd pouiiti jednotlivjieh
odpruienych 1idt uchycenjoch k Petézu otoldné na Sepech k
propruieni a zméné rostele. Posun 1lidty je mdszoraén
na obrdzkdéch, které jsou v méPitku 2 : 1 na sakétovanou
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e/

jednotku zdvihu 10mm. Na obr.&. 26, 27, 28, 29 a 0 Je
pouzito nédsledujiciho oznadeni:

1
2
3
4
5
6

7
8

- lidta
- dridk 1listy
- pruiina
- CGep Petézu
~ pefizovaci prvek eily pfitlaku 1idty
~ opérné sedlo pruiiny - spodni
= horni
- boénice Petészu
-~ specidlni Cep

Daléi varianta phedpoklddd pouiiti pewvngich 1idt, které

véak budou pohybovat po odpruiené zakifivenéd drdze.

Toto fefen{ je zakresleno na obr.&. 3l.
U této varianty lze politat s ndsledujicimi vlastnostami:

1/
2/

3/
4/

5/

Jednoduché konstrukce

Stejnomérny pifitlak wvlech liét k topnému natavovacisu
vidleli

Regulovatelny pPitlak wviéeech 1iét

Pf4 saldtku a konei styku hrotu lidty s m tavovacia
vdlcem je zména roztede minimdlni

Vysokéd néroénost ns virobni pPesnost specielaiho Pe-
tézu a odpruiené zakPivené drdhy. '

Tento princip fedeni byl po poradé vybrdn k realisaci a

Jeho konstrukéni szpracovéni je souldsti této price.



26

obr. ¢.
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obr. ¢.29
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obr.¢.30
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6.2 Kons e o

Celkové sestava upravy modelového zafizeni Jje narfsovina
na vikrese &. O - TP - 146. Nejdlleiité jié{ &dsti{ rekonstrukce
Je montédi lidtového fPetészu /1/, ktery je napnut phes tFl pé-
ry Petézovyeh kol 19/ naklinovanyeh na hiidele /3/ a /l2/.
Pohon Petézu vwychdzi z pohonu pivedniho 1lidtového vdlce. Pro-
toie byl zachovédn stejny radius pohybu lidty lidtového Pe-
tézu na Petézovych kolech jako u lidtového vAlce, Je moino
pouiit pivedni ozubené kolo 2 pohonu tohoto vdlee a téi plvod-
ni pohonnou jednotku, ve které je vidak jeété z divodu pohybu
vétéich hmotnosti nutno pouiit namisto motoru 150 W motor
8 piikonem cca 400 W p¥ szachovéni podtu otddek, '
Z divodu vyrovnaného napéti 1ist.Petésu Jje zvoleno propojeni
h¥idell /3/ a /12/ dvéma Petézy pihes &tyfl ozubend kola. Misto
uloZeni hifdele /3/ bylo theba zajistit na stejnéam aisté
viéi rdmu, jako bylo wulocieni hiidele lidtového vdlce. PFroto-
Ze je u hiidele /3/ mvétéen primér oproti hifdeli lidsového
vdloce, je tdeba pii pouiiti nmovjch loiisek, kterd jsou = virob-
nich divodd! navriena stejnd pro véechny t#i hiidele, viodit
pod loiisko vyrovndvaci podloiku /5/.

Lo#iska hiideli /12/ jsou pifidroubovéna na dva nosniky /11/,
které jsou pfidroubovdny k rdmu stroje phes dridky /10/.
Napindni listového Petézu Jje konstrukéné Pedeno na principu
droubu a matice pii povoleni &roubd /13/. Zajidwnl papauti
se provede dotaienim &roubd /13/, které phehyeuji lodiske

k nosniku. PP napindni je dlleiité dodriet rownobdinost
hiideld /12/, Jjinak by dochdselo k piideni lidtového Petézu.
Topny natavovaci vdlec neuni jii moino podpirat v mfeté pro-
fezu C - C pribéina viledkeam, jako tomu bylo u phededls
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modifikace, ale z divodu pfitomnosti 1idtového Petézu v téch-
to mistech je zajidténo podepheni jen v okrajiech ma tavovaciho
védlce dvéma kladidkemi, jak je patrno z prifezu C - C. Tyto
kladidky zajisfuji soudasné 1 boéni vedeni natavovaciho vdl-
ce. Kdyby nebylo realizovédno toto podepifeni, byla by nej-
mensi pkitladnd sila 1liéty k natavovacimu vdlel rowvma vliast-
né &dsti hmotnosti natavovaciho vdlce a tim by se sniiil roz-
sah regulace pfitlaku. Pro pPipad, £Ze by bylo tieba avyiéit
pPitlak tak, Ze soulet piPitlakd jednotlivych 1idt by byl wvét-
8{ nei hmotnost natavovaciho vdlce a dochdzelo by tedy k jeho
zvedéni, je natavovaci vdlec drien v pracowni poloze hornias
pPitladnym wvAledkenm.

8i{la vyvoladvajici piFitladnou sflu 1ist lidtového Petézu Je
obsaiena v pruiiné, kterd je souldsti prufici jednotky /8Ba,b/ a
prendsi se phes pifitladnou lidtu /22/ na kladidky nalicované
otodné na depech lidtového Petézu. Zména piitladné eily

se provddi otdlenim matice trubkovym klileam na spodni strané
pruifici jednotky zménou phedpét{ pruiiny. Pro praxi je soino
nastavit nestejny pPitlak od jednotek /Ba/ a Jednotek /8b/,

ale je nutné dodriet stejné pledpéti{ u obou jednotek /Ba/

a stejné phedpéti u obou jednotek /8b/.

Na viechny dily nové vyrdbéné a montované bylas vyprecovina
vykresovd dokumentace, jei je soulddsti{ pfilohy a viroba ¥
dokondujici fdsi probihd ve vyvojovich dilndeh VES? Libderec.
Kdyby se v praxi ukdzals varianta centrdlniho odpruleni 1ié-
tového Petézu nepiilid vinodnd, lze jednoduchou Uprevou 1id-
ty lidtového Petézu docilit samostatného odpruiem{ jedmotliviech
1i8¢t, Pruifci jednotky /Ba,b/ se vyPadi z funkce nshraszenis
pruiiny kouskem trubky a dotaienim seMzovaci satice ma doras.
Névrh upravy listy je sakreslen na obr.d.32.
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obr.&. 32

Princip Pedeni spolivd v rozfiznuti stdvajici 1idty a jejia
opétowném spojeni svorniky a progresivnimi pruiinami. Poltea
prutin a dotaienim svorniki je moino regulovat piitlak 1iét
v Sirokém rozsahu.

RACE N A PRAV D ovih
zakhfzent

P prédci na upraveném modelovém safizeni Jje tieba dodr-

Zovat nédsledujici{ zdkladni pokyny:

1/ Névod do pf{éného kladele stroje a ndvod omnovy provi-
dét Jjen pil stojicim mafizeni{ a podle schematu na obr.é.
33, Névod osnovy Je takto proveden 2 divodu jeho phede-
hidti a tim zkrdceni doby styku ¢ topnym natavovacim vdl-
cem s piitlakem , coi se projevi v mofnosti svileni rych-
losti zafizeni. Navedeni niti mezi lidtovy fetiz a
topny natavovaci vdlec se provede tak, ie pfi stojicim
zgafizeni se viechny nité svdii v jeden nebo ndkolik
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lidta

1idtovy Petéz -

obr.&.33 nédvod do stroje

uzld, tyto se polok{ na lidtovy fewz do bliskosti amista
styku lidtového Petésu s topnym natavovacim vdlocem, salPi-
zeni se zapne na dobu potiebmou k projiti uszld aistes
styku listového Petézu s natavovacia vdlceam, stroj se zas-
tavi a po navdzdni uzld na pomoeny provaz upevnény na
navijeci zafizeni je moino stroj opét spustit,

Manipulace za béhu szafizen{ v blizkosti lidtového fetézu
je piisné zakdzéna - nebezpedi téikého urasu.
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3/ Zapalovéni plynovych hoPdkd Je moino provddét Jem po uplném
odvétrdni wnitiku natavovaciho védlce. PPFL zapalovéni ho-
Pakd jJe nutné stdt pokud moino bokem od natavovaciho vél-
ce a co nejddle - pfL porude solenocidu v adaptoru Dakon SP-
20 Jje redlné nebezpedi{ vydlehnut{ plamene cca 1 metr.
Poruchu signalizuje pfed zapdlenim to, fe pfl otevieni
pifivodu plynu k modelovému zaf{zen{ a pfi zapnuté jednotce
Dakon SP - 20 je v prostoru topného natavovaciho vilce
8ilné citit plyn. Tuto zkoudku doporuluji provést phi
kafdém spousténi stroje spojenou se zapalovéniz hoPfdiku.
Pokud byla zjiétdms vjde popsand zdvada, Je theba zkoud-
ku zopakovat cca po péti minutdch. Trvé-li szdvada naddle,
Jje nutno oblésit zdvadu pracownikovi dilem. Jednotku Dakon
SP - 20 je oprdvnén opravovat jen timto povéfeny pracowmik.

4/ Zafizen{ je tieba nahfivat na poiadovanou teplotu asi
pdl hodiny ai jednu hodinu. Béhem této doby musi bft stro)
pod dozorem.

5/ QGisténi & mazéni stroje Jje povoleno provadét jen pi sto-
Jicim zaf{zeni. Lidtovy Petéz je nutno mazat = ddvodu
Jeho préce v oblasti vyddich teplot piipravkea obsahuji-
cim grafit.

PP odstranovdni nataveného polymeru na topnéa natavovaciz
vdlei Je motno vdlec vytopit na teplotu wyddi, nei Je
teplota tdn{ nataveného polymeru a tento Skrabkou sa =mi-
nimdln{ vyrobni rychlosti s vdlce oddkrabat. PM toa Je
nutno dbAt svydend opatrnosti a poulivand Skrabks nesmi
mit ofko nebo Peminek k uchyceni na ruku.



- T

Ukolem této préce bylo ovéfit podminky pojeni soustav
nit{ s podilem termoplastu /FOP, PVC - Cl/ na modelovés zafi-
zeni s vykywnym ukléddénim, Jjak byly zpracoviny v diplomové
prédei s. J. Qualizsy. Tyto podminky Yy ly shleddny v sdsadé
sprdvné, aviak na modelovém zaf{zeni, jei bylo k dispozici, me-
bylo moZno pofadovanou textilii wyrobit. Proto se pfistou-
pilo k upravé modelového saPizemi podle vypolteanfch podminek
natavovéni. 2 vypracovanjeh variant upravy modelového zaffze-
n{ se vybrak varianta optimdlni, kterd se konstrukéné zpra-
covala & kompletni vjkresovd dokumentace byla zaddna do
vivojovych dilen VSST k realizaci, kde je k datu odevzddni
této diplomové préce celé zafizen{ krdtce pifed dokonfenim.

V daldim obdobi bude tfeba na takto upraveném msodelo-
vém zafizeni wyzkoudet virobu MJWJMN typu netkanéd
textilie a zpracovat technologii vyroby tak, aby bylo moino
v pPipadé potieby piPistoupit ke konstrukci a stavbé proto-
typové linky.

Tato technologie vyroby netkanfoh textilii, bude-1i do-
tazena ai do stadia realizace vjyrobmi linky, Jje schopna
gajistit wysokou produkei strojniho safiszeni{ pi ainisdlnich
nédrocich na energie a lidskou prdci. Proto je jeji ekonomic-
ky pPinos nademu ndrodnimu hospoddfstvi mmaédny.
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10, SEZN PR

/1/ Tabulka protepleni{ FOP
/2/ Tabulka protepleni PAD
/3/ Vijkresovd dokumentace
31 0-1T1 - 146 3.26

3.2 2- 17 - 187 3.25 5~ TT - 3%
3.3 2= T7 - 186 3.26 5= 10~ 395
534 2=1T - 106 3.27 5~ 11 - 39
3.5 2= 17 - 185
3.6 3 - 1TT - 289
3.7 5>-17t-29%
3.8 3 -7 - 291
39 3 =-1Tr - 292
3.0 3~-T - 293
3.11 3 - 1T - 29
3.12 4 - TT - 632
3.13 & - TP - 633
5.14 & - TT - 634
3.15 4 - TT - 635
5.16 4 - TT - 636
3,17 & = TP - 637
3,18 & - TT - 638
3.19 4 = TT - 639
3,20 4 - IT - 640
3,21 4 - IT - 641
3,22 4 - TT - 642
3.25 4 - IT - 643
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VYPOLET NESTACTONARRTHO VETENT TEFLA JEDRGS | RANNE (MKIUANTH §
CEFLOTA U URCITEM MISTE MATERIALU SE MEMT S LASEH)
FPRIBLIZNOU INFERENCNT RESH. SCHHYDTOUOU GRAF1CKOU B TODOY

FOCATECNT TEPLOTA nmmm_u (TELESAY  UF =
CTEPLUTA YEPELNEMO ZARIUE RESH, OxOLT Uy -

~ TEPELNA VONIVOST MATERIALL  LaMubA = 0. zloo _ .
 BOUCINITEL TEFELNE VODIVOSTI A = 0.9/00L- 7 '
.anunlﬂlTEL PRESTUPL TEFLA  ALEA = 100.0 : '
VELIKOST ELEMENTU TLOUSTEY MATERTALL DX = 0, 25000~ A

20.0
200.0

© POCET UYSETROVANYUH ELLMERTARIICH USERU W« 8

UYSE [RUVANA BOEA TEFELHEHD PUSOREHT 7« 0.1100L 2
VELIKUET VYSETROVANYUH CASOUYCH INTERUALL  TAll = 60,5000

VELIKOST GASOVE DIFERLHCE DY = 0.22020 2

RELATIVHL SOUCINITEL PRESIUPU TEFLA 6§ » 0.21000- 2

ﬂa&51 UYPOCTU MEZL DUEMA VYSTURY TEFLOT 0« 155
1L FOCATECHY TEPLDIY MATERIALU A OKOLT DI = 180.0

TARULKA HODNOT TEELOT U ZAVISLOSIT NA CASE A UZEALENOSTI D POURCHE TELESA
UZUALENDST 01 POVECHU 1ELES (U UL THE TRECH)

0.000 0.050 0.100 0.1% 0.200
LAS 0 | 2 1 . -] 3 ? ] v
11.00 185.1 165.0 1645 1UA.7 104,46 1045 1645 104.4 184.4 184.4
10.50 184.4 183.2 183,10 1829 182,80 162, 7 12,6 162.6 102.5 182.5
10,00 161.4 181,28 1681.1 140.9 1605 100,46 1404 180.5 180.5 100.%
Ly.50 179.2 179.0 176,8 178,86 10,5 1!n L1m3 e 178.2 14,2
9,00 176,84 1746.6 176.8 1780 179 L)
8.50 174.0 123.8 1/73.5 174.3 Ifi l lf:.v 172.0 1727 102.7 (7?7
5.00 170.0 170.7 170.4 170,90 16%.% 16,7 16Y.6 169.5 167.4 16v.4
7,50 C187.5 147.2 146.5. 186,06 146,30 146.1 1440 18D.Y 145.8 1865.0
7.00 16287 163.3 162.Y 162.6 162.3 162.1 142.0 181.8 lal.a 141.8
o ) 159.4 149Y.0 INJ & l'.-l' ) IJ‘.-' l .F- luf 5
&.00 154,56 154.] 158.7 153.2 152.9 152.6 152.4 152,38 I&J.. 152,2
%550 149.3 140,/ 148.2 147,/ 1&:.3 147,00 1468 148,48 145,48 144,48
H.00 145,03 142,66 142.0 1415 1411 1408 140.5 180.3 140.2 140.2
4,50 1365 13%5.9 105,27 1M.A 104,01 Y857 055.5 335.8 139.2 1332
4.00 129,10 128,48 122.% 126.9 126,38 125, 158 125.4 125.3 15.3
1,50 120.7 119,80 118,99 10,00 117.6. 107,10 1168 116.5 116.4 1164
2,00 111,84 110,48 T0v,. 8 1085 102.% 107,48 108.% 108.7 105.5 106.5
2.50 100.8 9V.86 9H.8 ¥/.@ Y6.¥ Va3 5.9 99.6 ¥5.4 5.4
2,00 B9.1 B8 B6.6 B5.6 WA Bi.1 k.6 84.2 83.1 B30
1.50 76,0 2.5 T8.2 . 70,1 7.0 0.4 V.0 8Y.4 AV.2 V.2
1.01 61,4 S¥.6 BHH.Y B6.% 559 55.0 H4.4 54,0 S50 S3.8
0.51 4.7 W31 Al 0.0 SB.Y 3LV 57,2 38,70 86.5 36.5
0.00 21,0 20.0 0.0 20.0 0.0 N0 X.0 N0 0.0 0.0
ota miknuti 170 - 190°%

163 - 175%
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YYFUCET NESTACTONARNIHO VEDENT TEPLA JEDNOSTRANNE CHKIVAHYH MATERIALEM

(TEFLOTA V URCITEM MISTE MATERIALD GE MEMI 8§ CASEM)
i PRIBLIZNOU DIFERENCNT RESE. SCHMIDTOVOU GRAFICKOU METODOU

POCATECNI TEFLOTA MATERIALL (TELESA) 1P = 20,0
TEPLOTA TEPELNEHD 2AKICE KESP, OKOLT LY = 230,0
TEFELNA VOUIVOST MATERIALU  LAMEDA = 0.2900

SOUCINITEL TEFELNE VODIVOSTT - A = 0.1190E- 4

SOUCINITEL PRESTURD TEPLA ALEA = 100.0

VELIKOST ELEMENTU TLOUSTKY MATERIALU DX = 0,2500L- 4
FOCEY VYSETROVANYCH ELEMENTARNICH LSEKU W = ®
VYSETROVANA DORA TEFELNEMO PUSOBENY 7 = 0,.11008 2
VELIKOST UYSETROVANYCH CASOUYCH INTERVALL 1Al = 0.5000

VELIKOS1 CASOVE DIFERENCE DT = 0.2676k- 2

RELAYTIUNI SOUCINITEL FRESTUFU TEFLA § = 0.2900E- 2
FOCET UYPOCTU MEZ] DVEMA UYSTUPY TEPLOT 0 = 190
ROZNIL POCATECNI YEFLOTY MATERIALU A OKOLI DU = 210.0

Eioa=r

I TABULKA HOUNOT TEFLOT V ZAVISLOSTI HA CASE A VIDALENOSTI OD POUNCHU TELESA

k . VZDALENOST 0D POVRCHU TELES(V MUL IMETRECH)

] 0.000 0.050 0.100 0.150 0.200

' KR cAs 0 1 2 3 4 5 ) 7 L] 9
22 11,00 207.4 207.2 207.0 206.% 206.8 206.7 206.6 206.6 206.% 206.5

) 21 10,50 *205.0 204.8 204.6 204.5 204.3 204.2 204.1 204.1 204.1 204.1
'y 20 10.00 202.4 202.2 202.0 201.8 201.6 201.5 201.4 201.4 201.3 201.3
19 9.50  199.4 199.2 19¥.0 196.8 190.6 198.5 196.4 198.3 198.3 19,3
\ 10 9.00 196.2 196.0 195.7 195.5 195.3 195.2 195.1 1¥5.0 195.0 1¥5.0
L 17 B8.50 192.7 192.4 192.1 191.9 191.7 191.5 191.4 191.3 191.3 1v1.3
14 .00 186.8 1068.4 188.1 187.9 187.6 167.5 18/.3 18/.2 187.2 187.2

! 14 7.50 194.4 184.1 183.7 183.4 183.2 185.0 182,08 182.7 182.2 182,27 *

\ 14 7.00 179.6 179.2 178.9 178.5 176.2 178.0 1772.9 172.8 17/.7 177.7
a N1 6,50+ 1743 173.9 173.5 173,10 172,08 122.6 172.8 172,3 172.2 172.2
R R R R R R !26." 1861 186:% 166:3 188:3 188:1 188:1
e 10 5.00 154,08 154.2 154.7 153.2 152.8 152.4 152.2 152.0 151.9 151.9
;- 9 4.50 146.5 146.3 145.6 145,1 144.6 144,32 144.0 1458 143.7 143,/
. f 4.00 130.2 137.4 136,7 136.1 135.6 135.2 134.9 134.7 134.8 134,56
& 7 3.50 120.5 127.7 126.9 126,3 125.7 125.3 124.Y 124.7 124.6 124.6
| b 1.00 117.8 116.9 116.1 115.3 114,77 114.2 113.9 113.6 113.5 113.5
B h 2,50 106.0 105.0 104.1 104.5 102,46 102.0 101.4 101.4 101.2 101.2
g 1 2,00 93.0 91.6 90.¢ 4y.9 BY.1 B6.5 86.1 872.8 €7.6 ©7.4
B 4 1.50 78,6 ,77.3 76.1 75.1 74,3 73,7 A2 172.8 22.7 722
b 2 1.01 62.6 61.2 59.9 58.8 57.¢v 57.2 S6.7 S6.85 S6.1 S&.1
- 1 0.51 45.0 43,4 42,0, 40,6 3.6 39.0 .4 36.0 3/.8 37.8
0 0.00 20.5 20.0 20.0 20.0 20.0 20.0 20.0 20.0 20.0 20.0

Teplota méknut{ PAD & 170 - 190°¢C
Teplota tén{ PAD 6 212 - 225°%




