TECHNICKA UNIVERZITA V LIBERCI
FAKULTA TEXTILNI

OBOR: 3106 T

KATEDRA TEXTILNICH TECHNOLOGII

VZTAH NEHOMOGENINY NIT,i A TKANIN
Z NICH VYROBENYCH (LNENE TKANINY)

RELATION BETWEEN NON-UNIVORMITY OF
YARNS AND WOVEN FABRIC CREATED OF
THEM

Vedouci diplomové prace: Doc. Ing. Eliska Chrpova CSc.

Liberec 2008 RADKA REGINOVA



TECHNICKA UNIVERZITA V LIBERCI
Fakulta textilni
Katedra textilnich technologii
Akademicky rok: 2007 /2008

ZADANT DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMBELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pHjmeni: Be. Radka REGINOVA
Studijni program: N3106 Textilni inZenyrstvi

Studijnf obor: Textilni technologie
Nézev tématu: Vztah nehomogenity niti a tkanin z nich vyrobenych

(Inéné tkaniny)

Zadsady pro vypracovani:

1. Shriite poznatky o problematice zpracovani Inéngch niti ve tkaninach.
Navrhnéte metodiku pro hodnoceni nehomogenity niti a tkanin z nich vyrobenych.
Ovéfte navr¥enou metodiku na souboru tkanin.

Vyhodnotte vady Inénych niti a jejich projev ve tkaniné.

A

Zjistéte vztah mezi nestejnomérnosti niti a tkanin z nich vyrobenych.



Prohlaseni

Prohlasuji, Ze ptedloZzend diplomovd (bakaldrskd) préce je pivodni a zpracoval/a jsem ji
samostatné. Prohlasuji, Ze citace pouzitych prament je Uplnd, Ze jsem v préci neporusil/a
autorskd prava (ve smyslu zdkona €. 121/2000 Sb. O pravu autorském a o pradvech
souvisejicich s prdvem autorskym).

Souhlasim s umisténim diplomové (bakaldrské) prace v Univerzitni knihovné TUL.
Byl/a jsem sezndmen/a s tim, Ze na mou diplomovou (bakaldrskou) préci se plné

vztahuje zdkon €.121/2000 Sb. o pravu autorském, zejména § 60 (Skolni dilo).

Beru na védomi, Ze TUL ma pravo na uzavieni licen¢ni smlouvy o uZziti mé diplomové
(bakaldrské) prace a prohlasuji, Ze souhlasim s pfipadnym uzitim mé diplomové
(bakaldrské) prace (prodej, zapiijCeni apod.).

Jsem si védom toho, Ze uZzit své diplomové (bakaldrské) prace ¢i poskytnout licenci
k jejimu vyuZiti mohu jen se souhlasem TUL, kterd ma pravo ode mne poZadovat pfiméreny
prispévek na dhradu ndkladl, vynalozenych univerzitou na vytvoteni dila (az do jejich

skutecné vyse).

V Liberci, dne 18.12.2007



Touto cestou bych chtéla podékovat Doc.Ing. EliSce Chrpové CSc. za cenné rady a
pfipominky. Za umoZnéni vyroby testované piize a tkaniny d€kuji pracovnikiim ptadelny a

tkalcovny spolecnosti Texlen, a.s..



Anotace

Diplomova préce se zabyva studiem nestejnomérnosti délkové textilie a
naslednym vlivem na vyslednou tkaninu.

Prvni ¢ést je zaméfena na popis vztahi mezi nestejnomeérnosti ptize a plosné
textilie. Obsahuje té€Z popis moznych vad délkovy a plosnych textilii.

Experimentalni ¢ast se vénuje sbéru dat pro méfeni a méfici technice, na které
byl experiment proveden. Hodnoty ziskané méfenim nestejnomernosti jsou
vyhodnoceny, porovnavany a oveéfeny pomoci metody kapacitni a optické. Zavérecna
¢ast se vénuje vyhodnoceni vlivu testované délkové textilie na vyslednou tkaninu.

Annotation

The thesis studies the non-uniformity of the yarn and the subscquent influence
on the resulting fabric.

The first part focusec on description of relations between the non-uniformity of
the yarn and the woven fabric. It also includes a description of the contingent defects
of the yarns and fabric.

The experimental part is dealing with the collection of the data neccessary for
measuring and also the measuring technology, the experiment was carriedout on. The
values aquired by the measuring of the non-uniformity are being evalueted, compared
and verified by the capacity and optical method. The final part presents the evaluation
of the influence of the tested yarn on the resulting fabric.
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1 Uvod

Diplomova price je zaméfena na tématiku nestejnomérnosti Inéné ptize a jeji
nasledny vliv na vzhled vysledné tkaniny.

V teoretické Casti jsou definovany zakladni pojmy, technologicky postup vyroby
Inénych piizi a moZzné metody zjiStovani nestejnomérnosti piizi. Jsou zde strucné
popsany mozné vady pramene, pfastu a ptize

V experimentdlni Casti je popsan postup sbéru dat pro ndslednd méteni a méfici
technika, na které byla data zpracovana. Tato Cast je zaméfena na hleddni optimalniho
zpliisobu sledovani kvality piizi v pribc¢hu celého procesu vyroby Inéné piize a
nasledného vlivu na tkaninu. V kapitole jsou uvedeny metody méfeni stejnoméernosti
ptize dle dostupné techniky, porovnani a ovéteni kapacitni a optické metody v praxi.
Dalsi ¢ast pojednavd o vysledném vlivu testované piize na tkaninu. Jsou zde popsany

dostupné metody pouzité pro zjisStovani nestejnomérnosti plosné textilie.



2 Teoreticka cast

2.1 Definice zakladnich pojmu:

2.1.1 Len

Len patfi do skupiny lykovych vldken a je nejstarsi ,.textilni rostlinou®. [10]
Délka stonku se pohybuje okolo 60 cm, z né je ziskdvdno vldkno technické a
elementarni. Len stdle patii mezi surovinu, kterd je péstovdna i v tuzemsku. Mezi
pestitelské zemé patii Belgie, Nizozemsko, Francie, Ukrajina, Pobalti, Bulharsko a
Rumunsko. Nejkvalitnéjsi len je v soucasné dobé dovaZen z Belgie a Francie. [2]

Sklizeni Inu se urcuje podle doby zralosti, kterd ma vyznamny vliv na kvalitu
vldkna. PfedbéZnym zpracovanim Inu je maceni a roseni. Vldkno z méaceciho procesu je
svétlejsi, z rosictho tmavsi.

Struktura stonku je tvofena ze 65% dievitou Casti, dale pak dfeni (odumirajici
¢ast), ktirou a lumenem. Ze 100% Inéného stonku tvoii nejveétsi cast 35% pazdefi,
Inéného vldkna obsahuje stonek 9% a koudelové vldkna pouhych 7% z celkového
sloZeni vldkna. [10]

Pazdeti jsou dfevité casti - tiisky, které vznikaji pfi ldmani a potérani
stonkového Inu v procesu Inafské prvovyroby. Prvnim stupném vyroby Inéného vldkna
je tirenské zpracovani, kdy po lamani a potérani dojde k proCesani a urovnani svazkl
vldken, nasleduje kalandrovani (uvolnéni dfevoviny), odstranéni dfevoviny. Tirenskou
vystupni surovinou je len a koudel, které pak vstupuji do vochlovny. V ptadelnickém
zpracovani, kdyZ vstupuje len, tak se za mokra vyptada lenka, a kdyZ vstupuje koudel,
tak suchym ptfedenim vznika koudelka. [10]

Lnéné pazdeti bylo od nepaméti obtiZnym odpadem. Pazdeii bylo v minulosti
vyuzivéano prevazné pro otop, ¢dstecné bylo kompostovano. Po druhé svétové valce se
postupné zacalo vyuZivat pazdefi pro vyrobu tiiskovych desek. Zavedeni této vyroby a
vyuzivani pazdefi pro tyto uclely znamenalo ve vSech Indfskych zemich znacny
ekonomicky piinos jak pro tirniky, tak pro vyrobce deskovych materidli.[2]

V soucasnosti se od vyroby ttfiskovych desek z pazdeti upousti. Dnes se tento

drevity odpad nejcastéji vyuziva jako topivo nebo vystelkovy material.
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Ttidéni Inu se provadi podle jemnosti, barvy, lesku a vypradatelnosti — na len
tfeny a koudel.

Jak Inéné vlakno, tak Inénd tkanina se vyznacuji vysokou pevnosti, ta je vyssi za
mokra, vysokou odolnosti v odéru, chladivym omakem, a vysokou sorpci. Lnéné
tkaniny se také vyznacuji stfibfitym leskem. Len se Casto smésuje s bavinou, viskézou a
polyesterem.[3]

Vzhledem k uvedenym vlastnostem se pouZzivd Inénych tkanin v hotelich,
jidelnach, ubytovnich, nemocnicich i v domacnostech na stolni a loZni pradlo, utérky,
rucniky a bytové tkaniny. V poslednich letech jsou Inéné tkaniny vyhleddvény i pfi Siti
konfekce. Pro sviij chladivy omak, velkou vzdusnost a savost jsou Satovky vyhledavany
zejména v letnim obdobi. Nevyhodou je vysokda mackavost.

Kromé jiz uvedenych vSeobecnych piednosti Inénych tkanin maji jednotlivé
vyrobky celou fada dalSich specifickych ptednosti. Napiiklad pfednosti Inénych ubrusii
je jejich pfilnavost ke stolu, pfednosti Inénych ubrouskll je to, Ze jsou hladké,
nezanechdvaji chloupky na odévu a rychle saji vlhkost. Lnéné rucniky saji vodu jako
Zadny jiny materidl, stejn¢ tak jako Inéné utérky. Lnéné slamnikoviny a matracoviny
nepropoustéji vycpdvkovy materidl ven a prach dovnitf, jsou hygienické a velmi
trvanlivé. Védecky bylo dokdzdno, Ze choroboplodné bakterie na Inénych tkaninich

mén¢ ulpivaji a ani se nerozmnoZzuji tak rychle jako na jinych textiliich.[3]

Podélny pohled — technické vldkno

2.1.2 Technologicky postup zpracovani Inéného viakna a prize

Tato Cast se zabyva stru¢nym piehledem technologickych operaci, které jsou

nedilnou soucdsti pii zpracovani dlouhého a kratkého Inéného vldkna a piize. Kazda
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operace ma velky vliv na konecné vlastnosti pfize a samoziejm¢ na vzhled tkaniny,

proto musi dochdzet v kazdé fazi vyroby k dikladné kontrole na kazdém vyrobnim

stupni.

2.1.2.1 Tirna

Udelem je oddélit vlakna od dievoviny, tj. ziskat technické vldkno.

Pfi zpracovani roseného stonkového Inu v tirndch se pouzivd nasledujici

nazvoslovi:

a

a

Stonkovy len roseny — odsemenéné stonky Inu roseného zpusobilé
k vyrobé tteného Inu a tiené Inéné koudele

Tieny len — urovnané technické vldkno v hrstich

Tiend Inénd koudel — neurovnand kratkd Inénd vlakna, kterd se ziskavaji
zpracovanim stonkového Inu nebo zuSlechténim odpadu vzniklého pii
vyrob¢ tfeného Inu

Hacky — odpad vldken pfi vyrobé tfeného Inu, jako materidl pro dalsi
zpracovani na koudelovém stroji

Vycesky — kratky, pocuchany stonek z okvéti a kofenové ¢asti stonku pro
dalsi zpracovani na koudelovém stroji

Pazdefi — odpad pii potérani Inéného stonku, uvolnéna dfevina

Ucelem zpracovani roseného stonku (tieni Inu) je uvolnit ze stonku vldkno

zbavené nezadoucich piimési. Toto se dosahuje ldmanim stonku a potéranim

(oflakovdnim) vldkna pomoci soustavy stroju.

Pro spravné posouzeni stonkového Inu roseného je tieba se fidit t€mito znaky:

]

]

Délka a tloustka stonk

Stupen uroseni

Rovnost stonkti

Pevnost stonkil

Vydajnost dlouhého a kratkého vldkny, tj. mnoZstvi dlouhého vldkna a
koudele v procentech z hmotnosti stonkového Inu ( soucet vydajnosti
obou vldken se pohybuje od 25 — 30% - ¢im vétsi podil z této vydajnosti

ma dlouhé vlakno, tim je stonkovy len kvalitné;si )
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2.1.2.2 Pradelna

Vlastni predeni Inu

Vochlovani

l

Nakldddni
(Ize vynechat)

l

Sdruzovani

Posukovdni
Predprdddnt
Doprdddni za sucha CHUP
v
Doprdddni za mokra
v
SusSeni
v
Suchopredend prize Mokropredend prize

Schema ¢.1 Technologie Inéné piize — ,,Lenka
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Popis technologie zpracovani dlouhého vlakna

Pracovni postup pii vyrobé lenkovych ptizi m4 tyto zdkladni operace:

Sdruzovani a posukovani (3-4krat)

Chemicka dprava prastu

Dopradéani za mokra

0 Vochlovani
Q

o Predpradani
Q

Q

0 SusSeni

o Soukani
Vochlovani

ucelem je oddélit kratkd zcuchand a nepevnd vldkna od
dlouhych a pevnych vldkennych svazka

rozStépit svazky technickych vldken na jednotliva
technickd vldkna, a tim zvySit jemnost suroviny a ziskat
stejnoroda vldkna v délkovych hodnotich

odd¢lit od vldkna pazdeii, nespradatelné piimesi a plevele
urovnat vldkenné svazky do formy podéln¢ procesané

tfasn€ a nasledné vytvofit pramen vochlovaného Inu

Vochlovani se provadi na vochlovacich strojich. Pouzivdme 2 typy

kontinudlni vochlovaci stroj (napi. KOVO) a klasicky vochlovaci stroj.

Sdruzovani a posukovani

dochdzi k dal§imu zjemnovani a postupné piipravé pro
findlni zafizeni piipraven, tj. prepradani

pfi sdruzovani dochézi k vyraznému ztenCeni a zlepSeni
stejnomernosti hrubych objemnych pramenti (zpravidla se
provadi i michani nékolika druhii pramenti)

hlavnim ucelem posukovéni je protahovani a postupné
ztencovani pramenti, ddle dochdzi k soustavnému
podélnému, paralelnimu urovndvéani vldken v prameni a

prichodem v ojehleném poli kdalSimu Stépeni
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vldkennych svazkl, ke zjemnovéani vldkna, c¢iSténi od

prachu, prazdefi a nespradatelnych vldken

Predptadéani

- na predprddacim stroji se pramen od posledniho
posukovaciho stroje ddle protahuje a zjemnuje

- prameny se jiz déile nesdruzuji, takze jsou vzhledem
k vysokému prutahu zna¢né ztenceny

- tenky pramen se musi pfed ukldddnim mirn¢ zakroutit,
aby se zvySila soudrZznost vldken v praménku — tento
ztendeny pramen s mirnym zékrutem se nazyva PRAST

Kiidlovy predpiadaci siroj

I — konev s
pram

2 — privadéci valc

3 — hiebenové pole PU

4 — odvddéci vdice PU
5 —kidlo
6 — prastova civka

Chemicka uprava prastu

vz

- pfedeni z chemicky upraveného pidstu umoZziuje lepsi
vyuziti vychozi suroviny, vyptadani velmi jemnych pfizi,
timto zplisobem Ize vyptadat jak lenky, tak také koudelky

- prize bélené a vyvarené

Dopradani za mokra

- nadopradacich strojich se z ptastu vyrabi pfize

15




- dochazi k opétovnému protahovéni prastu na stanovené
Cislo pfize, k zakrucovani protazeného ptastu v piizi a
navijeni pfize na civku

Prstencovy dopiddaci stroj

;
|

wstovea civia
Zab s vodou

— prifahove istroji
gm ctenec s béZoem
— vi'efenoc s potdcem

Ede “t“g

Lﬁ. J‘«x i&i S "“*ﬂ

- ucelem operace suSeni Inéné prize za mokra je zbavit ptizi
pfebytecné vlhkosti (pfize predend za mokra obsahuje 50
—90% vody)

- pfize je naptfedena na perforované kovové dutinky, pfi
smekani doptfadaciho stroje jsou tyto dutinky s ptizi
nastrkovédny na trny palet, palety jsou uklddédny na voziky

v n¢kolika fadach a zasunuji se do susicich komor

Soukani

- ucCelem operace soukdni pfize je nasoukat ptizi z potace
na civku s podstatné¢ vétSim obsahem ptize a zaroven pftizi

zbavit zesilenych a slabych mist
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- soukdni se provadi proto, abychom z potact, na kterych je
150-200g ptize, dostali ptizovy ttvar o vaze ptiblizné¢ 1kg
- kiizova civka je ddle zpracovana v bélidle, v barevné nebo

se ptimo predklada snovacim strojim v tkalcovnich

Soukaci stroje mame rucni a automatické:

o TOTEX - ru¢ni soukdni, obsluha zcela ru¢né soukd ptizi z potacl na kiizovou
civku — provadi se rué¢ni vymeéna potdcll, navazovani ptize tkalcovskym uzlem,
odsmekani plnych kiiZovych civek a ndsledné jejich ulozeni do vozil
oznacenych jemnosti ptize.

o KARL MAYER - automaticky soukaci stroj uzlikovy. Zde obsluha dopliuje
zasobniky — vyména potacl probihd automaticky, taktéZ i navazovani piize
tkalcovskym uzlem. Sukatka smeka plné kiizové civky a ukldda je do vozu
oznaceného jemnosti pfize.

o SAVIO - automaticky soukaci stroj, obsluha probiha stejn¢ jako u uzlikového
soukaciho stroje, zde je ale pfize navazovana bezuzlikovym spojem, tzv.
splicerem.

o SCHLAFHORST - Autoconer 338 — automaticky soukaci stroj — uzliky +
splicer. Automat, ktery sam plné kiizové civky odsmekd. Obsluha dopliuje

zéasobniky a uklada civky do vozi.

Popis technologie zpracovani kratkého vlakna

Pracovni postup pii vyrobé koudelovych piizi ma tyto zdkladni operace:
Koudelky — mokropiedené

o Michani a rozvoliiovani

o Mykéni

o Piiprava k ¢esani

o Cesani

a SdruZeni a posukovani (3 — 4krét)
o Predpradani

o Chemicka dprava prastu

a Doptadani

a SuSeni

o Soukani
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Koudelky — suchopiedené

0 Michani a rozvoliiovani

o Mykéni
Q

o Ceséani
o

Q

o Soukani

Ptiprava k ¢esani

Sdruzovani a posukovani (3krat)

Dopradéni za sucha

Michani a rozvoliovani

ucelem michdni Inafskych surovin je  vytvorit
z nestejnorodych vldken materidlu smés s rovnomeérnym
zastoupenim vSech podili jednotlivych smésovanych
jakosti nasazenych surovin

suroviny je tfeba promichat tak kvalitn¢, aby se docililo
stejnomeérné smési co do jakosti, spradatelnosti, barvy,
Cistoty a optimdlni ceny ve vztahu Kk vyrdbénym
jemnostem koudelové ptize.

ucelem rozvoliovani tfeného Inu je kratit dlouhé
technické vldkno na kratsi stapl, ¢4steCné odstranit hrubé

necistoty, plevele a pazdeti

ucelem mykani je vytvofit z hrubych pramenii (koill) co
nejstejnoméernéj$i vrstvy vldken, ulozit je vedle sebe,
odstranit kratkd nesptfadatelnd vldkna z koudele, déle
odstranit prach, plevele, pazdeii a jiné piimési

vymykand vlakny se musi urovnat do formy pramene
s paralelnim uloZenim vldkennych svazk s vysokou

stejnomernosti o predepsané délce a hmotnosti
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Qbr.: Hruby mykaci strof

i ~ gdvalovaci valce; 2 — pritiacny valec; 3 — pfivadéci wransportér; 4 — rvhované valce;
§ — napdjeci valec; 6 - privadéci Zlab; 7 — hiavni buben; 8 — ¢istici vdlce; 9 — pracovni vdice;
10 ~ pridriovact vélee; 11 — snimaci vilec; 13 —~ pritahovy vdlec; 14 — plechovy svod;
13 = kalandrovact valce; 16 — vodici Ziabek; 17 — privadéci viice; 18 — rulon

Obr. €. 3 Hruby mykaci stroj

Ptiprava k ¢esani

Ceséni

ucelem této operace je vyrovnani nestejnomérnosti
mykanych prament a zvySeni paralelniho uspotfadani
vldken v prameni, a tim zajiSténi optimélnich podminek
pro ndslednou operaci ¢esani

provadi se na posukovacich strojich

pii Cesani se pramen zbavuje intenzivné vsech zbyvajicich
necistot, hlavné kritkych vldken a nopku, které nejvice
snizuji kvalitu ptize

Cesacich stroju se pouziva hlavné ke zhodnoceni jemnych
nopkovitych vochlovanych koudeli a tirenskych koudeli,

které maji kromé& zauzlenin a necistot velmi rozdilny stapl
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- Cesani je pomérné ndkladny pracovni proces, protoze
vykony cCesacich strojii jsou malé a vznikd cca 20%

odpadu

Cesaci siroj — hlavni édsti:

T

bl LTI

Obr.: Lndisky cesaci stroj
1 — pramen na vstupu stroje; 2 — privadéci valce; 3 — poddavaci ustroji; 4, 5 — celisti (horni,
spodni); 6 — cesaci buben; 7 —docesavact hreben; 8 — podsuvny plech; 9 — savie;
10 — odirhovact ustroji; 11 — odvadéci valce; 12 — zhustovac; 13 — odvadéci a svinovaci
valce; 14 — konev s cesancem

Obr. €. 4 Lnaisky Cesaci stroj

SdruZzovani a posukovani — soukani

tyto vyrobni operace jsou shodné jako u lenkovych ptizi

Dopradani — za sucha

- zpusob vyroby Inénych suchoptedenych ptizi predstavuje
niz8i objem vyroby proti technologii mokropfedené.

- sortimentni skladba je téZ uzsi a pohybuje se v jemnostech
280 — 135 az 84 tex

- proti mokrému zplisobu ptfedeni, kde se pracuje
s elementarnimi vlakny, je tato technologie orientovdna na

spradani svazki technickych vldken [4]
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Obr. &. 5 Prstencovy doptadaci stroj

2.1.2.3 Vlastnosti pramene

Pti doprddani Inu je polotovarem v mnoha ptfipadech pramen. Jeho jakost
bezprostfedn¢ ovliviiuje prubéh dopiadani. Kazda zdvada pramene se projevi nepiiznivé
v ukazatelich jakosti pfize, protoze pii doptadani jiz prakticky nelze tyto zdvady
odstranit, ale ani zmensSit. Naopak pfi hodnoceni nestejnomérnosti pramene a piize se
zjistuje, Ze nestejnomernost piize je stdle vétsi. Proto musi byt vyrobé pramene
veénovana veskera technickd a technologicka péce.

Jakostni pramen ma mit tyto vlastnosti:

- véahovou stejnomérnost po délce i Sifce, a to 1 v kratkych
usecich (vdhové stejnomérny pramen md vykazovat
nepatrné vahové odchylky v malych i velkych dsecich)

- strukturdlni stejnomérnost (vyznacuje se rovnomeérnym
rozmisténim kratkych a dlouhych vldken)

- celistvost vyznacujici se minimdlnim poctem piisukl
(celistvy pramen se jevi pouhému oku jako hladka, rovné
ohranicend stuzka a neobsahuje nopky Nema na povrchu

nasiln€ oddélena vlakna.)
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- Cistotu (zékladni podminka jakosti. Toto kritérium se
vztahuje hlavné na prameny z koudele.)

- stejnomérnost v barvé (stejnomérnd barva pramene je
hlavnim pfedpokladem vyroby ptize bez podélnych a
pfi€nych barevnych pdsi, které jsou jinak pficinou

pruhovité piize) [5]

2.1.2.4 Vady v prejimaném prameni

Nejzavazn€j$i vadou pramene, jenz se zpracovavd na doptfadacich strojich
v pradelndch Inu, je vdhova nestejnomérnost. Tato zdvada mlze vzniknout z nejvetsi
¢asti na strojich naklddacich, mykacich a posukovacich, i kdyZz vliv suroviny na
vdhovou stejnomérnost pramene nelze piehlizet. O pfi¢indich a mist€¢ vzniku
zmetkovitosti rozhoduje, zda je pramen vyroben z dlouhého vldkna vochlovaného nebo
z kratké koudele.

Pfi¢iny jsou rozdéleny podle mista vzniku.
Nejcastéjsi vady vzniklé pii praci na nakladacich a posukovacich strojich:

1. PreruSovany pohyb naklddacich pasi — Do ojehleného protahovaciho

pole neni ve stejnych Casovych intervalech pfivddéna vldkennd vrstva stejné
vahy, coz se projevi nestejnomérnosti vyrabéného pramene.

2.  Nedostateény predstih protahovaciho pole proti obvodové rychlosti

napdjecich vélecki — Privadénou vrstvu neptebird ojehleni protahovaciho

pole pod napétim, ale naopak ve stavu uvolnéném.Cést piivadéné vldkenné
vrstvy je zvedajicimi se hfebenovymi liStami vysunuta mimo ojehleni, takze
vldkno pifi nastdvajicim pritahu neni vcelém mnoZstvi kontrolovdno
ojehlenim. Celé chomécky vldken jsou libovolné vtahovany do pramene a
zpusobuji vdhovou nestejnomeérnost.

3. Velkd rychlost naklddacich pdst — Naklddacka nestaci pfi netiidénych

hrstich pravidelné a stejnomérné nakladat. Pfivddénd vrstva je pak vahové
nestejnomernd, coz se stejnou mérou projevi 1 ve vyrobeném prameni.

4.  Nedostatecné zatizeni pfitlaénych protahovacich vélci — Odpor proti

vytazeni vldken z ojehleni je vEtsi nez sila, kterou se vldkna seviend mezi
obéma vdlci vytahuji. Pfitlaény vdleCek klouZe, vldkno se shrnuje mezi

protahovacim vélcem a posukovacim polem. Nahromadéné vldkno je pak
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libovoln¢ vtahovdno mezi vdlce a do pramene, ve kterém se pak sttidaji
mista tenkd s tlustymi.

5. Vybéhanyv povrch pfitlaénych valecki — Protahovana vrstva neni

stisknuta po celé ploSe, a proto neni dokonaly. Na sdruZovaci desce je
pramen pocuchany.

6. Velky rozdil v obvodové rychlosti u valca odvadécich a protahovacich

- Porusena souvislost vldkenné hmoty v prameni a mensi soudrZnost.
Takovy pramen se trha Casto jiZ na tomto stroji, zpravidla vSak pfi odtahovni
z konvi na dopfddacim stroji

7.  Zdrsnéné€ a porypané zat€zkavaci valeCky — Casté nabalovani vladken na

valecek. Vyrobena délka pramene je o vahu nabalu leh¢i.

8. Nespravné spojovani pramenud, spoj je prfiliS§ kratky a nedostate¢né

propleteny — Pii kratkém spoji se odtahovy pramen z konve trha. U dlouhého
spojeni se pramen té¢Zko protahuje, takZe vyrobend ptize je v tomto useku
nestejnomerna.

9. Zkonve se neodstraiiuje vadny pramen — V piizi se projevi vSechny

vahové nestejnomérnosti

Nejcastéjsi vady vzniklé pii praci na mykacich strojich:

1. Spatné sefizeny automaticky nakladad — Vaha doddvané Inéné koudele

neni pravidelnd. Nasledkem je nestejnomérnd vdha pramene

2. Podavaci transportér se zastavuje - Nepravidelny pfisun suroviny do

stroje. Nasledkem je nestejnomérnd vaha pramene.

3. Rychlost odvadécich valcu se podstatné 1iSi od obvodové rychlosti

snimacich vélcu (kovova deska neni hladkd) — Nerovnomérné odvadéni

sCesdvanych vldken, jejichZ protahovdni nebo shrnovdni v chomace, které
jsou nepravidelné¢ odtahovany do pramene jako tlustd mista. V opacném
piipadé se porusuje celistvost pramene a pramen se trha.

4. Prameny se nespravn€ spojuji, nebo se nespojuji vibec — V obou

pfipadech se pramen pferusi a na nésledujicich posukovacich strojich bez
pramenové zarazky a prii nepozornosti obsluhy se porusi pocet druzeni a

zvysi se nestejnomeérnost pramene. [5]

23



2.1.2.5 Vlastnosti prastu

Jakostni pfast ma mit tyto vlastnosti:

ma byt stejnomerny, Cisty jen natolik zakrouceny, aby se
pfi odvijeni na dopfadacich strojich neprotahoval, netrhal
a v priutahovém poli doptfddaciho stroje rovnomérné a
nendsilné protahoval

nemd mit tlustd mista (dvojdky), ztenCend mista at’
nepravym pritahem, nebo vlivem ndballi pramene na
valecky a naopak nema obsahovat ptipfedky

nema obsahovat zaptedeny prach z Cisticich prkének nebo
kiidel

ndvin civek nemd byt mckky ani tvrdy. Navijeni ma
probihat za stejnomérného napéti a presn€ od kotouce ke

koutouci civky.

Je tieba odlehCovat zatézkavaci valecky pii delSich prestavkach a zastavi-li se

stroj na delsi dobu. Vymeéinovat porusené a opotifebované zatézkdvaci valecky.

Protahovaci vélce a zatéZkdvaci valeCky musi byt opatfeny Cistici.

Dbt na to, aby pracovni vySka ojehleni nebyla sniZovdna nashromazdénymi

necistotami a kratkymi vlakny. Zabranovat tvofeni nabalii. V¢as vyménovat poskozena

kiidla. Kontrolovat sefizeni zhuStovacl napdjecich valeCk. DodrZovat spravné

obtoceni prastu kolem hlavy kiidla. Zaptedky a pfisuky prastu musi byt co nejkratsi.

Je nutné pravidelné ¢i

stit otvory a dutiny kiidla. U¢init takova opatieni, aby pii

¢isténi stroje, valcu a Cistili nepadaly necistoty do pramene a prastu.

Nepfipustit promichani civek od raznych systémil. Spravné sefidit zdvih stroje.

Odvinout z civek vadny piést.

2.1.2.6 Vady v prejimaném prastu

1.  Hrbolcovity ndvin — vznikd pii zastaveni civkového vozu béhem piedeni.

V misté tzv. prstynku nastava silné protaZzeni pidstu. Pfize vyrobena z takového préstu

je velmi nestejnomérnd a pii odvijeni na doptfadacim stroji se ptast i pfize pietrhavaji.

2. Potrhané civky — zptisobuji ohnuta kiidla nebo preplnéné civky. Tato zdvada se

muzZe projevit na celém stroji nebo na jednotlivych vietenech
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3.  Podvinuty a pteptedeny pidst — zadrhnuti pfastu u dfevénych kotouct civky.

Vznika jednak Spatnym sefizenim vratného ustroji, a to se projevuje na celém stroji. Na
jednotlivych civkach vznikd tato zdvada hlavné u civek s nestejnou tloustkou
okrajovych kotouct, u nepiesného zdvihu jednotlivych civek se pii nestejné drovni linie
ocek kiidel

4. Mekké a tvrdé vinuti civek na celém stroji, ale i u jednotlivych civek —

Vyskytuje-li se tato zdvada na celém stroji, je to zplisobeno nespradvnym navinovanim.
U jednotlivych civek jde bud’ o nespravné ovinuti prastu okolo hlavy kiidla, nebo o
leh¢i nebo t€Z81 prameny privadéné do stroje. Pti¢inou také muZe byt pomichdni civek
jednotlivych systém.

5.  Nepravy prutah pfdstu — pramen predklddany k prastovani je zpravidla na

pfedchézejicich strojich jiz nepravidelné protazen. Vedeni pramene z konve na
predpfddacim stroji je dlouhé. Pocet zubii rohatky i zdvihového kola neodpovida ¢islu
vyrabéného piéstu.

6. Pravidelny sekany pifdst — Vznikd tim, Ze ozubend kola v pohonu na

protahovaci vélce nespravné zabiraji. Na prvni pohled neni zpravidla sekany prast
patrny, projevuje se vSak ztetelné v pfizi, kterd se vyznacuje vyssi nestejnoméernosti

7. Tenky ptast — rozumi se prtat, ktery je tenky po celé délce. Vznika tehdy,
pomichaji-li se konve riznych systému a je pfedlozen tenc¢i pramen. Pozna se tim, Ze
civka je mékce navinuta.

8.  Tlusty piast — Vznikd z opacnych divodil jako piast tenky. Poznd se tim, Ze

vinuti pfastu na civce je tvrdé.

9. Klaskovity pidst — Nejcastéji vznikd pii nedostatecném a nedbalém cisSteéni
Casti stroje, kterymi ptast prochdzi. Tim se do ptéastu dostavaji kratka vldkna a necistoty.

Casto je klaskovitost zptisobena jiZ pfi pfedchozim zpracovani surovin v prameni.

Vyjmenované zdvady zpusobuji Casto piimo pretrhy ptastu. Vzdy vSak zhorSuji

jakost ptastu natolik, Ze se to projevi zvysenou pretrhavosti pti dopradani. [5]

2.1.2.7 Cisténi vad prize véeobecné

Ptadni proces doddvd pomérné stejnomérnou piizi. Rozdily v priméru piize
vSak nelze vyloucit. Nejdfive je tfeba rozliSit mezi normdlnimi nestejnomérnostmi a

vlastnimi vadami pfize.
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Vady pfize je mozno definovat jako nestejnomérnost ptize, které mohou
zpusobit potize v dal§im zpracovani nebo vedou k vaddm v koneéném vyrobku. Cisténi
piize je proto poznani vad a jejich odstranéni. Tento tikol se fesi béhem soukéni, proto
jsou Cistice prize soucasti soukaciho stroje.

Odstranéni vady potiebuje pterusit proces soukdni. Soukaci jednotku je nutno
zastavit, vada se musi odstranit a konce se musi znovu spojit. Je jasné, Ze toto preruseni
je snizeni produkce. Cistén{ piize je proto vZdy kompromis mezi kvalitou a vyrobou, tj.
mezi maximem vad, které by bylo moZno odstranit a mezi malou ztratou produkce.
Tento kompromis vede k rozliSeni mezi:

o Unosnymi vadami takovymi, které je moZno v zdjmu vyuZiti stroje
tolerovat
0 Nepfipustnymi vadami
Podle tvaru se rozliSuji nasledujici vady:
(na zdklad¢ primérného prifezu piize)

o Silna a slaba mista — podle toho jestli primér piibyva nebo ubyva

Uvniti silnych mist se déle rozliSuji:
0 Nopky — jako velmi kratkd (do nékolika mm) a extrémné silné vady
(mnohondsobek zdkladniho priiméru)

o Kratkd silnd mista — jsou vady omezené délky ( od cca 0,5-10 cm ), ale zna¢né

silnd ( 1,8 — 3,8 ndsobek zdkladniho priméru )

0 Dlouhd silnd mista a dvojité nité — jsou to vady znacné délky ( od 5 — 200 cm ),

ale omezené tloustky ( 1,8 — 1,8 ndsobek zdkladniho priméru )
Volba hranic jednotlivych tiid se d¢je podle potieby. Pro kratké vady je
nejcastéjsi rozdéleni do 16 tfid tloustky, obr.C.6. Tiidéni lze rozliSit, je moZno

pridavat tfidy pro dlouhé vady i pro slabd mista.
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Durchmesser

obr.¢. 6 Tridéni silnych a slabich mist

Systém YarnMaster vyuZziva standartné nésledujici rozdéleni
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obr.¢.7 Standardni rozdéleni systému Yarn Master
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2.1.3 Teorie hmotové nestejnomérnosti

Predpokladem pro stejnomérnou piizi je, aby vldkenné produkty z jednotlivych
vyrobnich stupiiii byly co nejstejnomérnéjsi.

Hmotovd nestejnomérnost je velmi dlleZitou vlastnosti. S hmotovou
nestejnomernosti souvisi do urcité miry nestejnomérnosti jinych vlastnosti (zékruty,
pevnost apod.). Hmotova nestejnomérnost pfize se projevuje negativné ve tkanin€ nebo
pletenin€. Soucastné urovenn hmotové nestejnomérnosti ovliviiuje i pretrhavost pfi
dopfadéndi.

V zdjmu odstranovdani pficin, které zvySuji hmotnou nestejnomérnost je nutno
sledovat tuto vlastnost i u piastii, prament a Stacky. Je zfejmé, Ze problematika hmotové
nestejnomeérnosti prolind znac¢nou ¢ast technologie predeni a pravé otizka hmotové
nestejnomérnosti u pradelnickych produkti v pocatku technologického procesu se

ukazuje jako velmi dilezity faktor, podminujici otdzku hmotové nestejnomérnosti. [2]

2.1.3.1 Hmotova nestejnomérnost délkovych a plosnych textilii

Hmotova nestejnomérnost délkovych textilii je definovana jako kolisdani hmoty
vldken v prafezu nebo v urCitych tusecich délkového vldkenného ttvaru. Je velice
dileZitou vlastnosti délkovych textilii, nebot’ ovliviluje i dalsi vlastnosti piize. Hmotova
nestejnomernost piize se negativné projevuje ve tkaninich a pletenindch — zptsobuje
mrakovitost, pruhovitost, moiré efekt. Silnd a slabd mista, nopky obsaZené v pfizi
rovnéZ ovliviiuji nestejnomérnost plosné textilie.

Strukturni nestejnomérnost muZe, ale také nemusi byt doprovidzena
nestejnomérnosti vizudlni, protoZe malé strukturdlni zm&ny mohou byt nepozorovatelné.
Podobn¢ vizudlni nestejnomérnost mtize byt kombinovdna se zménami struktury.

Typickym piikladem pouze vizudlniho efektu jsou barevné odliSnosti.

2.1.3.2 Vyhodnocovani namérenych hodnot hmotové
nestejnomérnosti u délkovych textilii

Jako pfi kazdém hodnoceni urcité vlastnosti, tak i v pfipadé hmotové

nestejnomernosti je nutno mit vedle moznosti vlastniho zjisténi charakteristické hodnoty
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(méfeni, vypoCty apod.) jeSt¢ moZnost porovndni zjiSténych hodnot podle urcitych
norem — standardi.

Uster - Statistics

Voev s

Nov¢jsi koncepce standardl pfizi je ddna v podstaté roztfidénim nestejnomernosti
do vice tfid. Jedna se o systém Uster — Statistic (posledni z roku 1997).

Jednotlivé tfidy jsou vymezeny mirami, které uvadéeji Cetnost v (%) vyskytu piizi
s nestejnomeérnosti nejvyse rovné hodnoté z diagramu. Diagram obsahuje kiivky: 5%,
25%, 50%, T75%, 95%. Kiivka 50% odpovida statistické regresni kiivce vSech
naméfenych hodnot a predstavuje tak jejich sttedni hodnotu. Diagramy standardnich
hodnot vlastné¢ umoziuji tfidéni nestejnomérnosti dané ptize v poméru k vétsin€ na trhu
se vyskytujicich piizi stejného typu a jemnosti. Tyto diagramy jsou prubézné
doplnovédny o diagramu, vztahuji se k novym technologiim. Jsou zpracovany pouze pro
pfize. Pro prameny a pfésty je nutno pouZzivat hodnoty uspofddané tabeldrné (Uster —
Statistics 89). Pro vlastni hodnoceni je tfeba pouZivat origindlni diagramy Uster —

Statistic.

Spektrogram

Spektrogram je amplitudovy zdznam jednotlivych harmonickych sloZek kolisdni
hmoty pirddelnického produktu v zdvislosti na dekadickém logaritmu vlnové délky
periodické nestejnomernosti.

Spektrogram by mél mit kontinudlni pribéh, tj. zobrazeny spojitou kiivkou.
Prakticky se vSak zjiStuje pouze omezeny pocet meficich bodi, tj. omezeny pocet
pasem (35 — 55 pasem). V kazdém pasmu je tedy obsazena stfedni velikost amplitudy
s pfesn¢ urcenou vinovou délkou. Tyto hodnoty jsou zaregistrovany na specidlni
diagramovy papir formou stupniovité kiivky. VInovd délka piisluSejici jednotlivym
kanaltim zavisi na rychlosti prichodu vldkenného produktu.

Vyhodnocovanim velikosti amplitud ziskame dal$i hodnotici faktor. Zejména je
cenné, Ze tento faktor ma zpétnou vazbu na technologii, nebot dovoluje provadét
vhodné zdsahy do vyrobniho procesu za icelem odstranéni zdrojii eventudlnich zavad.

Pribéh spektra prakticky bezvadnych pramenti, pfastdi, piizi (tzv. normdlni
spektrum):

Q prize
- ponévadz prakticky bezvadné pifize vykazuji index

nestejnomernosti 0 mdalo veétsi nez 1, je rozdil mezi
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spektrogramem takovéto pfize a idedlnim spektrem
prakticky maly. Normdlni spektrum se od idedlniho lisi
pouze vyskou potadnice a velmi pfiblizné pomér poradnic
téchto spektrogramil pro urcitou vinovou délku je roven I

(indexu nestejnoméernosti)

Q prasty a prameny

u pramenti a piastd jsou odchylky jednak v poloze
maxima spektra a jednak prakticky bezvadné pidsty a
prameny vykazuji vyS$i I, proto i pomér pofadnic obou
spekter (normdlniho a idedlniho) je odliSny od poméru

jaky je u spekter piize

Znalosti spektrogramii prakticky bezvadnych produkt je moZno vyuZzit

k rozeznini periodickych vad v pfddelnickém produktu, nebot' kazdd odchylka od

normdlniho spektra predstavuje vadu.

Skupiny zavad uréené ze spektrogramu

Zavady u ptadelnickych strojl, které se projevuji ve zvysené nestejnomernosti

ptadelnickych produktii jsou v podstaté dvojiho druhu:

o zdavady mechanického charakteru — charakteristické spektrum (poskozena

ozubend kola, poskozeny povlak mykaciho stroje, pokifivend osa hiidele

ozubeného kola apod.)

vzhledem k tomu, Ze mechanické zavady pradelnického
stroje jsou obvykle pii¢inou zmén hmotnosti (zesileni,
zeslabeni) prifezu, které jsou od sebe stejné vzdalené

tato skuteCnost se ve spektrogramu projevuje znaénym
vyvySenim, které piislusi urcité délce vilny, objevi se tudiz

harmonické slozky s vyrazn¢ zvétSenou amplitudou

o zavady vzniklé nasledkem nespravné kontroly vldken v pratahovém poli —

kupovité spektrum (spektrogram priitahovych vin)

vykyvy od normdlniho spektra v tomto piipadé nejsou
Cisté periodické (pro jednu délku viny, nybrz se jednd o
rozsah délek vln, kterym piislusi urcité ,,vyvySeni* ve

spektrogramu
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- ve skutecnosti jde o harmonické slozky s vétsi amplitudou

na délkach vin z jistého rozsahu vinovych délek

Ob¢ uvedené skupiny zavad se projevuji charakteristicky ve spektrogramu.

Ukazuje se, Ze je velmi vhodné vytvafet jakysi ,,sbornik* spektrogramd, jejichz
analyzou byly nalezeny konkrétni ptiCiny zdvad. Po urcité dobé mizeme pomoci tohoto
sborniku pomérné rychle piimo urcovat zdvady, které se v procesu piddelnické

technologie opakuji.

Gradient nestejnomérnosti — délkova variacni krivka

Krom¢ zjiStovani miry nestejnomérnosti (tj. linearni a kvadraticka
nestejnomernosti), kterd vyjadiuje kolisani hmotnosti na velmi kratkych usecich
pfadelnického produktu se musime v praxi zaméfit na komplexnéjSi analyzu
nestejnomernosti pradelnického produktu.

Praktické zkuSenosti ukazuji, Ze je zapotiebi zabyvat se i nestejnomeérnosti
v delSich usecich. Nestejnomérnost jemnosti pfize je v podstaté nestejnomérnost
hmotnosti 100m dseku piize.

Gradient nestejnomérnosti se zabyva pribéhem vnéjsi (jednd se o nestejnomernost

mezi useky délky L) a vnitfni ( jednd se o nestejnoméernost uvniti iseku délky L)

hmotné nestejnomeérnosti v zavislosti na délce iseku pradelnického produktu.

Uster Classimat systém

Classimat systém piedstavuje zafizeni ke klasifikaci chyb piize pfi objektivni
kontrole a pro ekonomické ¢isténi piizi.

Chyby jsou klasifikovany podle délek a prafezt do 23 tiid. Zatizeni Classimat II
tiskne hotovy zkuSebni protokol a automaticky pfepocitava pocet vad na 100km délky

prize.

Uster Tester 111, IV

Moderni aparatury Uster Tester umoznuji piimé zjisténi délkové variacni kiivky.
To otevirda moZnosti aplikace analytickych metod pro vyhodnoceni vlivu dané
technologie na struktura hmotové nestejnomérnosti findlni ptize. Piistroj Uster Tester

IV bude bliZe popsan v praktické Casti. [2]
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obr.¢. 8 Uster Tester IV

2.1.3.3 Projevy periodickych vad v plosné textilii

Periodickd nestejnomérnost piize se Casto projevuje charakteristickymi vadami

v ploSné textilii:

Moiré efekt

Vzniké diky Casté periodické nestejnomeérnosti prize s relativné kratkou vlnovou
délkou A = 0,01-0,5 m. Periodicky se opakujici silnd nebo slabd mista se nachdzeji ve
vysledné plo$né textilii blizko sebe. Pfiinou vzniku moiré efektu byv4 Casto napf.
necistota v rotoru sptadaci jednotky.

Pruhovitost

Vznikd diky dlouhoperiodické nestejnomérnosti pifize (kolisdni hmotnosti na
dlouhych tsecich pfize A > 5 m), kterd se vysledné plosné textilii projevuje zietelnymi
pruhy, nebot’ délka periodické chyby je vétsi nez tkaci Sitka nebo obvod pleteniny. [11]

Mrakovitost

Mrakovitosti je chdpan ,neklidny*“ vzhled tkaniny. Vznikd vlivem témét

periodickych vad v pfizi.

Periodické vady pftize lze zjiStovat pomoci spektrogrami. Podle jejich vinové

délky je mozné urcit misto, kde nestejnomérnost vznikd. Dal$§i mozné chyby jsou ve
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tkaniné rozmistény nahodile, jednd se o tzv. neperiodické nestejnomérnosti nit€¢ —

nopky, uzly apod., nebo jiné vady ve tkaning. [12]

2.1.3.4 Zjistovani nestejnomérnosti ploSnych textilii

Nestejnomérnost 1ze zjiStovat subjektivnimi a objektivnimi metodami. V soucasné

dobé¢ spolehliva a levna metoda zjisStovani nestejnomernosti neexistuje.

Subjektivni metody

Nevyhodou klasického hodnoceni textilie pozorovanim je pravé subjektivita
tohoto zpiisobu. Kazdy ma jiny pohled na textilii, vysledné hodnoceni neni nestranné
reprodukovatelné. ProhliZeni metrovych textilii je soucasti vystupni kontroly kazdé
tkalcovny. Subjektivnim zplisobem jsou textilie hodnoceny podle poc¢tu vad na urcitou

délku tkaniny. RozliSuji se vady mistni a celokusové.[12]

Objektivni metody

V soucasné dob¢ existuje fada fyzikdlnich principi, kterymi by se dala
nestejnomérnost tkanin zjistovat. Uvedené nekteré piiklady objektivnich metod jsou jiz

pouzivané nebo pouze teoretické. [12]

Kapacitni metoda

Pii zméné hmotnosti textilie prochazejici kondenzatorem slouzicim jako c¢idlo
dochdzi k pfimo imérné zméné kapacity, méfené elektronickym obvodem. Osvédcila se
pii hodnoceni nestejnomérnosti délkové textilie, ale pro plosnou textilii je jiZ vhodna

méne.

Ultrazvukové snimace
V mnoha primyslovych odvétvich je s tispéchem pouZivana ultrazvukova detekce
vad. Jednd se o systém umistény piimo na tkacim stroji. Zatizeni se skldda z vysilace a

pfijimace ultrazvukovych vin o frekvenci 0,5 MHz. Ultrazvukové pulsy prochazeji od
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vysilace skrz tkaninu k pfijimaci. Pfenosovym médiem pulst je vzduch. Z pfijimaného
signdlu se pomoci softwaru skldda 2D obraz. Z obrazli 1ze rozpoznat nestejnomérnost
plosné textilie a vady v tutku i osnové€. Ultrazvukové snimace jsou vSak téz citlivé na
zmény teploty prostfedi. V dal§im vyvoji snimact je nutné vylepsit jejich pfesnost a

stabilitu. [14]

Gravimetricka metoda

Princip spocivé ve vazeni vzorki tkaniny o stejné plose. Je to metoda destruktivni
a zachycuje jen velkoploSnou nestejnomérnost. Pro vyhodnoceni lze pouZit ploSny
variacni koeficient, coZ je ur¢itd analogie kvadratické nestejnomérnosti délkovych
textilii, kterd je také variatnim koeficientem. Idedlni plo$Snd variace vychdzi z
ptedpokladu idedlniho tkaciho procesu za pouZziti stejnomérnych osnovnich a dtkovych
niti.

Nevyhodou této metody je praktickd obtiZnost zjistovani redlnych plo$nych
varia¢nich funkci. Samotnd piiprava malych vzorkli mulze vloZit nestejnomérnost

zastinujici nestejnomernost tkaniny. [14]

Opticka metoda

Tato metoda je nejlépe schopnd simulovat vjem oka a proto se pro hodnoceni
vizudlni nestejnomernosti hodi 1épe nez vyse uvedené metody.

Fotoelektricky je moZzné snimat mnozZstvi svétla, které prochazi textilii nebo je od
ni odrazené a tak detekovat vady tfeba uz pii vyrobé. Jako optické prvky se jsou
vyuzity fotocitlivé senzory, skenery a videokamery. Systémy pro digitdlni zpracovani
obrazu se v podstaté skladaji ze tii hlavnich ¢asti — snimaciho zafizeni, vyhodnocovaci
jednotky a uZivatelského softwaru.

Pti vyrobé ploSnych textilii se téchto systémi vyuZiva pro odhalovéani vad, cizich
piimési a pro kontrolu stejnomérnosti. Kontrola se provadi pifimo na tkacim stroji, nebo
pii inspekci hotového vyrobku. Parametrem pro hodnoceni nestejnomérnosti je v tomto
ptipadé, stejné jako u subjektivniho zpisobu hodnoceni, pocet vad a jejich rozsah ve
tkaning.

Optické metody hodnoceni kvality vyrobkli jsou dnes pouzivdny v mnoha
pramyslovych odvétvich. Nékterd zafizeni jsou vyuzivéan i v textilnim pramyslu, napf.
systétm Cyclops spolecnosti Barco, Loom-tex spole¢nosti EVS, systém See++

spolecnosti Panoptes [12,14]
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Obrazova analyza (zobrazovaci metoda)

Programovy systém vyvinuty pro pofizovani a uklddani obrazi, jejich digitalni
zpracovani a analyzu, interaktivni méfeni geometrickych vlastnosti vlaken, pfizi a
plosnych textilii nebo jinych netextilnich materidlii. Systém umozZiiuje archivovani
rozséhlych obrazovych sekvenci a jejich zpracovani.

Casti systému: PC se softwarem Lucia, kamera, mikroskop, mikroskop.

Pouziti: jemnost vldken a pfizi, anomédlie povrchu a poSkozeni vldken, priifez a
tvar prufezu vldken, hustota a jemnost, hmotnostni a objemové podily, délka, délkové a
Cetnosti podily, mé€rny povrch, podily mérnych povrchli vldken, primér piizi, pocet
ovinkl, mikroskopicky pohled plosné textilie, vazba, dostava, rozbor vad, prifez

osnovni a ttkové niti ve tkanin¢ [13]

Systém Noviscam

Zatizeni je urCeno pro snimani vyrobnich procesti a nédsledné vyhodnocovani
pomoci ndstroji kolorimetrie, fraktilové dimenze a statistiky. Celé zafitizeni tvofi
systém, ktery zpracovdva obraz z kamery on-line nebo off-line. Tento obraz je
vyhodnocovan na zdklad¢ barevného odstinu nebo jasu. Zatizeni je vhodné pro kontrolu
findlnich vyrobku ¢i polotovart. Systém se sklddd ze snimaciho zafizeni - fddkové
kamery a ptenosné digitdlni kamery, pocitate pro digitdlni uloZeni zdznamu a
zpracovani, pocitae pro praci s daty, pocitae pro editaci software, vzdjemného
propojeni vSech tif pocitacl, DV mechaniky pro uklddani zdznamu v digitdlnim
formatu, reflektort, stojanti a nosnikil kamery.

Projekt Noviscam je aplikaci fraktdlové geometrie v pramyslové vyrobg.
Primarnim cilem projektu NOVISCAM byla specifikace nového modularniho
monitorovactho a kontrolniho systému pro rychlé a chaotické (tedy téZzko fiditelné)
vyrobni procesy, ktery vyuziva fraktdlové geometrie a dalSich mér. Do této doby je
systém vyvijen a ovéfovan na laboratornim sméSovani, vyrob¢ Cedicové viny, vyrobé
filtrantho papiru a rozvldknovani v textilnim primyslu. Vysledky z téchto vyrob
ukazuji zajimavou citlivost fraktdlové dimenze na zmény kvality vyroby.

Kolorimetrie - zafizeni je vhodné kméfeni a vyhodnocovani vzhledové
nestejnomernosti a barevosti ploSnych utvarti az d $ife m v redlnim Case.
Fraktalova geometrie — tento systém zatim pracuje off-line. Nabizi moZnost

zpracovani ¢asovych fad ziskanych z vyrobniho procesu. Pro tuto analyzu byl vyvinut
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softvarovy ndstroj v Matlabu 5.3, ktery umoZiuje rozsdhlou analyzu dat jak ndstoji
fraktdlové geometrie, tak néstroji statistickymi. Tento ndstroj je nazyvan NOVIS.
Statistika — zdkladni statistika je soucdsti ndstroje NOVIS. Slouzi ke zpracovani

casovych fad ziskanych z vyrobniho procesu. [17]

Vzijemné vazby mezi zatfizenimi jsou zndzornény na nasledujicim schématu:

' T — =
Manitor ‘ { TTF monitor
. . .
: £ 3
2 Sitas - Tiskarna
m Pocitac pro Foditaé pro
e > ZPFEI":’?,"'E"," A wyhodnocowEni S
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Obr. €.9 Jednotliva zafizeni a propojeni v systému Noviscam

Vzajemny vztah mezi intenzitou svétla o svételnou odchylkou (1)

Py — E(XY) - E(X)E(Y)
- VE(X?) - B2(X) /B(Y?) — E*(Y)

Obecny vztah pro vypocet korelacni funkce, ktery byl pouZit pro kone¢ny vypocet
mezi intenzitou a odchylkou svételného zatfeni pii testovani systémem Noviscam.

s vz

Vysledné hodnoty uvedeny v experimentalni ¢asti.

2.1.3.5 Hodnoceni nestejnomérnosti plosnych textilii pomoci
statistickych funkci

Povrchova nestejnomérnost se projevuje na vzhledu plosné textilie. Zpracovava se
pravé vzhled tkaniny ¢i pleteniny, ziskany pomoci kamery, scanneru ¢i jiného

optického snimace.
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Hodnoceni plo$né nestejnomérnosti l1ze provadét pomoci statistickych funket,

napft. ploSnych varia¢nich kiivek, prostorové kovariace a mén¢ zndmého variogramu.
Plosna varia¢ni kiivka

vV,

hodnoceni kvality obrazu plosné textilie. Zpracovavany obraz se d€li na soustavu stejné
velikych ploch. Jejich velikost miize nabyvat hodnot od jednoho pixelu do rozméru
celého obrazu. Pro kazdou urcitou velikost jednotlivého pole 1ze urCovat vnitini a vné&jsi
variacni koeficient, z kterych se sestavuji ploSné variacni kiivky. Vnitini koeficient se
pocita pro pixely uvniti kazdého pole, vnéjsi je dan variaci primérnych hodnot vSech
jednotlivych poli. Tyto plosné varia¢ni kiivky jsou konstruovany pro tkaniny dle vztahii

2)a(3):
Sev,

CV(A)=-—no
NI )
kde: CV(A) .... vnitini variacni kiivka,
CVi....... CV% hodnota dat naleZejici ptizi v i-té ploSe,
N1 ........ pocet ploch uvniti tkaniny,
N1 _ NI =2
[ 2 _ in Z( X, —Xx)
CB(A)="Z2 = ool
x o NI | g N1-1 , (3)
kde: CB(A) ... vng&jsi variacni kiivka,
X, celkovy primér vSech datovych bodl ve tkaning,
OB ......... smérodatnd odchylka primérnych hodnot ve vSech plochich,
X

o priamérnd hodnota vSech datovych bodii v i-té plose.

Kovariace

UvaZuje se homogenni ndhodné pole, které je invariantni vic¢i posunu. V piipadé

prostorové ¢asovych poli se obycejné uvazuje Casova homogenita.
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Sttedni hodnota m(xi) = E (zi) ndhodného pole v misté xi je definovédna vztahem

E (zi) =] zi p (zi) dzi

Kovariace se standardn€ pouziva pro vyjadfeni variability. Jde o jako smiSeny
centrdlni moment.

Cij = | zi—-E (i) (zj—E (zj) p (zi , 7j ) dzi dzj

resp.

Cij = E (z(xi) * z (x))) — E (z(xi) * z (xj)

Variogram

Variogram resp. semivariogram je jednim ze zdkladnich ndstroji pro hodnoceni
statistické variability ndhodnych poli. Hodi se pro pfipady vysSich korelaci mezi prvky
pole. Pro regularni miizky je moZno pouzit smérového variogramu ve sméru podélném,

piicném a diagondlnim nebo jejich kombinaci — vSesmérovy variogram. [16]

Variogram byl zaveden pro vyjadieni prostorové nepodobnosti mezi hodnotami

v mistech xi a yj ktery je definovéan jako polovina rozptylu pfirtstku (z (xi) — z (xj))

Ij = 0,5 * D [z(xi) - z (xj) ]
resp.

['ij=0,5*[E (z(x1) - z (x}))2 - (E (z(x1) - z (x)))2]

Vyse uvedené vztahy jsou pouze stru¢nym piehledem zakl. pojmu tykajicich se
dané problematiky. Dalsi informace a vztahy jsou podrobné¢ uvedeny v souvisejici

literature. [15]

2.2 Tkalcovna

Hotové tkaniny se klasifikuji dle vzhledovych vad mistnich a celokusovych a
zafazuji se do jakostnich tfid. Pfi oznaCovani vad se pfihlizi kdcelu pouZiti
klasifikované tkaniny.

Vzhledové vady rozliSujeme:
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O

malé vzhledové vady

hrubé vzhledové vady

0o O

celokusové vady

O

vady, které 1ze oznacit prostiihem

2.2.1 Vady reznych tkanin a jejich rozdéleni

Predmét plnéni je vadny, jestlize nema stanovenou jakost, neni kompletni nebo

neni spravné oznacen, nebo nespliiuje dohodnuté pozadavky stanovené zakaznikem.

Zéakladnim hlediskem pro urceni vad tkanin je jejich vzhled. Vady se rozd€luji do dvou

skupin.:

o mistni vady — vady rozloZené na ohraniceném
useku tkaniny.

o celokusové vady — vady rozloZené po celé délce
kusu nebo jeho casti. Do této skupiny patii i mistni
vady jednoho druhu, vyskytujici se v kusu tkaniny

casto nebo na jeho velké délce.

Vybrané typy a pojmenovani nejcasteji se vyskytujicich vad

Q

a

klas — zatkana nit, zesilena na kratkém udseku

odliSna nit — zatkana nit liSici se vzhledem od sousednich niti (napétim,
jemnosti, barvou, sloZzenim materidlu, znec¢iSténim)

vazebni chyba - poruseni vazby tkaniny po jeji délce a nebo Siice,
zpusobené napt. chybé&jici niti, neprovazanim nckolika niti na lici nebo
rubu tkaniny

navedenim — do brda

Fidké misto — mistné omezeny posuv nékolika sousednich niti

Celokusové vady

nopkovitost — vyskyt shlukil z jednoho nebo vice shrnutych elementdrnich
vlaken na povrchu tkaniny

pazdernatost — vyskyt pazdefi na povrchu tkaniny

osnovni pruh — pruh po délce tkaniny, liSici se od ostatniho povrchu
tkaniny

zeSikmeni — ttkové nité nejsou kolmé k nitim osnovy
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0O  nestejnomérnost vybarveni — riizny odstin nebo sytost vybarveni po délce
nebo Sifce tkaniny

o  mrakovitost — nevyraznd skvrnitost na povrchu tkaniny, patrnd ve vétSich
plochéich

0o moaré - nezddouci mramorovy vzhled povrchu tkaniny. Vada je

zpusobena mirnym posunem niti, coZ na velké ploSe vytvaii stiny
Mezi nezadouci vady patii i vady, které jsou v rozporu s referen¢nim vzorkem,

napt. omak tkaniny, stdlosti vybarveni, srdZlivost tkaniny, posuvy, otéry, stilosti po

prani, nedodrzeni odstinu po vybarveni ¢i béleni. [4]
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3 Experimentalni ¢ast

Experimentdlni ¢4st je zaméfena na zjiStovdni a vliv nestejnomérnosti piize
v prubéhu celé vyroby v ptadelné a nédsledné tkalcovné spolecnosti Texlen, a.s.. Déle je
zam¢tfena na hledani zptsobi, které by vedly ke zlepSeni kvality piizi a tkanin z nich
vyrabénych.

V kapitole jsou uvedeny dva experimenty. Prvni testovand ptize byla vytypovana
na zdkladé¢ vadného vélecku na dopfadacim stroji a u druhé ptize byla zjiSténa vada
prastu na kiidlovém piedpiddacim stroji. Testované piize byly porovnany s pfizi, ktera
zévady béhem vyroby nevykazovala.

Metody a postupy méfeni piizi jsou uvedeny niZe. Price je zamécfena zejména na
porovnani 3 metod zjiStovani nestejnomérnosti piize, a to optickou, kapacitni a
tzv.planiskop.

Soucasti je téz rozbor tkanin z testovanych i porovnavanych ptizi a vyhodnoceni
vysledné tkaniny s ohledem na kone¢ny vzhled, pretrhy a ostatni vady.

Zavérem je porovnan prubéh plo$nych variacnich kiivek stupiii Sedi ziskanych
jednak z redlného obrazu tkaniny a jednak z obrazu nasimulovaného pomoci aparatury
Uster Tester IV-SX, ¢imz doSlo k ovéfeni nasimulované tkaniny z Uster Testeru a
redlné tkaniny. Ke kone¢nému plosné textilie posouzeni bylo pouZito metody

Noviscam.

3.1 Sbér dat pro méreni

Tato Cast je zaméfena na pfibliZzeni konkrétnich technologickych postupii

v jednotlivych provozech — tirna, ptadelna, tkalcovna

3.1.1 Tirna

Tirna zajiStuje potiebnou surovinu a jeji prvotni zpracovani pro potieby dalSich
navazujicich vyrobnich stupniti. Mnozstvi a kvalitu Inu navdZeného do tirny urcuje

E413

pfadelna. Prvni operaci je ,,vklddani“ Inu do oflakovaci turbiny, zde dochdazi
k rozprostirani Inu. Pracovnik na rozprostiracim stole musi nepfetrzité posunovat vrstvu

stonku podle stfedni osy stroje az do okamziku, kdy jsou stonky zachyceny
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vyCesdvacim strojem. Pifi této Cinnosti je tfeba odstrafiovat nerovnomeérnosti vrstvy
stonku. Nejdulezit¢j$i na této Cinnosti je odhadnout tloustku vrstvy dle urosenosti
stonkového Inu tak, aby potéraci turbina len fddné vyttela. Dle charakteru odebiraného
vldkna je moZno ménit otdcky oflakovacich vieten, a tim ovliviiovat vytieni dlouhych
vldken. Pfi odebirdani dlouhého vldkna z potéraciho stroje se provadi hrubému tiidéni.
Pfi tomto tfidéni jsou odstranovana vldkna Spatné urosend, kratkd a pfipadn¢ nevytiena.
Po odebrani ptetoc¢i vldkna celé hrsti o hmotnosti cca 250g v podélné ose. Tato hrst se
uloZi do stoliCky tak, aby kofenové a okvétni ¢asti byly vZzdy na jedné strané. V kazdé
stolicce musi byt uloZen jeden charakter vldken, proto je u této profese kladen diraz na
znalost dlouhého Inéného vldkna.

Vse co se na oflakovacich turbindch odd¢li, tedy hacky (surovy len s kratkym
vldknem), pazdefi a popf. jiné rostlinné piimési, je pneumatickou cestou transportovano
na koudelovy systém. Pro sprdvnou funkci koudelového systému je tfeba dodrzet
stejnomernou vrstvu hacek. Vyska vrstvy je dilezitd pro spravnou cCistotu vysledné
koudele. Samoziejmosti je téZ soub&Zna kontrola spradvného sefizeni stroje, napnuti
vSech hnacich fement, sefizeni lamacek, vytfdsacich stroji a sledovéani teploty
v suSarne.

Aby vysledné dlouhé a koudelové vldkno spliiovalo potieby pfadelny tak musi
fungovat uzka spoluprice na vSech stupnich technologické vyroby pii tirenském

zpracovani Inu. [4]

3.1.2 Pradelna

Tato Cast je zaméfena na priblizeni konkrétnich informaci o méfené pfizi a

konkrétnich postupech méteni
Mérena prize

Na experiment byla pouzita délkova textilie ze 100% Inu, vyrobena v ptadelné
spolecnosti Texlen Trutnov. Pro vyrobu testovanych ptizi byl pouzit ptast 420 g/m, na
doptddacim stroji PM 88 L5 byly nastaveny zdkruty 377 a 8,32 ndsobny prutah.
Predptddani probihalo na kiidlovém pifedpifddacim stroji znacky Mackie. Vysledna

jemnost hotové ptize je 50 tex.
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Prvni méreni piize probihalo po zjisténi vadného vile¢ku na dopfadacim stroji.

4 v O

Pfize byla v podobé Sesti potdcli zpracovdna obvyklym technologickym postupem.
Prvni informace o pfizi byly ziskdny pfi soukdni na soukacim stroji Schlathorst AC 338
v naprosto standardnich podminkdch pradelny. DalSi udaj o pifizi byl ziskdn
,hamotanim* pfize na planiskopovou desku a nésledovalo proméieni Césti piize na
Uster Testeru.

Vysledky méfeni jsou v ptiloze zaznamendny formou protokold.

Po provedeni poZadovanych méfeni byla piize zatkdna a dalSim predmétem zajmu

byla reznd tkanina. Postup dalSich zkousek je popsan na schématu ¢.3

Druhé méreni piize probihalo po zjisténi vady v prdstu na predpiadacim stroji.

Ptize byla opét zpracovana obvyklym technologickym postupem.
Postup dal$itho méfeni byl stejny jako u méteni prvniho, tj. méfeni pii soukéni, na
piistroji Uster Tester, planiskop a nasledné zkousky na hotové, rezné tkaning.

Vysledky méfeni jsou v piiloze zaznamenany formou protokolti.

Odbér vzorku

Na niZe uvedeném schématu je struény popis mist, kde doslo ke zjiSténi zdvady

stroje nebo vstupniho materidlu, tj. k odebrani vzorkl pro dalsi testovani.
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Technologicky postup vyroby lenkové prize — odbér vzorki

Tieny len

Vochlovani
Sdruzovani
Posukovani
odbér vzorkiu k 2. méreni
Predptadani kiidlovy ptedpradaci stroj
zévada — vadny prast

(6 potact od kazdé ptize)

v

CHUP
l odbér vzorki k 1. méieni
Dopiadani prstencovy predptadaci stroj
za mokra zévada — vadny valecek

(6 potact od kazdé ptize)

v

Suseni
v
prvni méfeni u obou testovanych
Soukani prizi
protokoly jsou soucdsti ptiloh
Mokroptedena
piize

Uster Tester

Schema ¢. 2 Popis odbéru a méteni vzorkli na konkrétnich stupnich vyrobniho procesu
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3.1.2.1 Méreni na soukacim stroji Schlafhorst AC 338 Typ D

Schlathorst AC 338 je soukaci automat k vyrobé kiiZovych civek. Je to
samostatny uzavieny stroj na soukdni s vlastnim pohonem a navdzanim na kazdé
soukaci jednotce jakoZ i s vlastnim zdsobovdnim pod tlakem.

Utelem je piesoukat piizi z pota¢i na civky s kifZovym vinutim, odstranit vady
piize, tj. nopky, silnd a slaba mista. Soukaci stroj je opatfen né¢kolika soukacimi
jednotkami, které odstraiiuji pietrhy pfize — mechanicky nebo bezuzlové (splicery).
DilezZitou soucasti stroje je méfici hlava, kterd monitoruje a zaznamendva vlastnosti
pfize po celou dobu piesoukavini. Dle nastaveni stroje (po urcité délce, obr.C.7)
ziskdme pocitacové zpracovany protokol ze kterého ziskdme naméfené hodnoty
potifebné ke zjisténi kvality pfize tj. nestejnomérnosti. Protokol nam fika kolik bylo,
nejcastéji na 100km ptize nopki, silnych a slabych mist a jesté tyto vady rozd¢li dle
délky. Stroj je vybaven ofukovaci zafizenim, které pravé vyskyt vySe uvedenych vad
snizuje. Dochazi k odstraiovani prachu a odletkii vldken, které vznikaji b&hem
stahovani pfize, odsdvaci tryska je na kazdé soukaci jednotce.

Autoconer je konceptné postaven jako stroj se samostatnou jednotkou,
jednostranny, v provedeni levém a pravém s maximdlné¢ 6 sekcemi a maximélné¢ 60
soukacimi jednotkami. Rozte¢ mezi nimi je 320 mm od jedné jednotky k druhé. Kazda
soukaci jednotka je samostatnd a skldada se z horni ¢4sti se skupinami pro nasoukéni a ze
spodni Cdsti pro transport a predkladani predlohy.

Vyrabét je moZno piize jednoduché a skané z piirodnich a syntetickych staplovych
vldken, Siro-pfize, jaddrové ptize, len, ramie a krepové ptize po zkouSce. Nezpracovavi
se zadn4 juta, Zivoc¢isné chlupy a efektni ptize.

Zpracovava se jemnost ptize od 667 tex az 3,5 tex. Zkousky soukani jsou nutné u
jemnosti hrubSich nez 330 tex a jemnéjSich nez 5,9 tex.

Odvédéci rychlost stroje od 300 do 2000m/min.
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Ofukovaci
hlava

Soukaci jednotka (obr. ¢.11)

Kf¥izova civka

T

=
-

W T =
LT -
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Software

Obr.¢.10 Soukaci stroj Schlathorst AC 338, typ D, vyrobce firma Saurer Group

Soukac{ jednotka
Soukaci jednotka se skldda shora dola ze ti{ hlavnich skupin:
rozvadécim bubnem

1. Navijeni - sramem civky, s piimym pohonem,

rozvadénim pfize, fizenim a prvky obsluhy se signdlkami
2. Centrélni skiit — se saci tryskou, parafinovdnim, elektronickym Ccisti¢em,

¢idlem napéti ptize, spleiserem, brzdickou a trubkou chapace
3. Vymeény potaci — se zvonem na foukdni a omezovacem balonu [10]

Obr. ¢. 11
Soukaci jednotka (Schlafthorst AC 338, typ D)
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Prehled limiti pro sledovani kvality prize dle trid vad
(Platné pro Inéné pfize tex 42 a 50 vyrabéné v pradelné spolecnosti Texlen, a.s.)

Kratké vady
nasobek
praméru (1,8 1,8 1,8 1,8 2,3 2,3 2,3 2,3 1 2
délka vcm 1 2 4 8 1 2 4 8 3,2 3,2

LIMIT 12000 5000 450 |20 1500 [700 150 15 70 30

Tabulka ¢. 1

Dlouhé vady

nasobek
priméru |0,65 0,65 0,8 0,8 1,3 1,3 1,8
délkavcm(12 32 12 23 12 32 12

LIMIT 300 30 7500 (150 (8000 200 |3
Tabulka ¢. 2

Tato tabulka vznikla pro interni meéfeni v piddeln€ spolecnosti Texlen, a.s.
V souCasné dobé neexistuje norma ve které jsou limity pro sledovani kratkych a
dlouhych vad Inénych ptizi uptesnény.

V piipadé piekroceni stanovenych limitl (kteréhokoliv) ma mistr sukdrny za tkol
posledni smek pfize zabalit samostatné a s potfebnymi udaji zaslat do tkalcovny kde

probiha dalsi testovani piize a jeji vliv na tkaninu. [9]

Pozn. Tabulka je vytvofena dle méfeni na soukacim stroji Autoconer 338.

3.1.2.2 Méreni na pristroji Uster Tester IV — SX

Uster Tester IV — SX je zafizeni pro méfeni hmotné nestejnomérnosti a chlupatosti
pramenl, pfasti a pfize ze staplovych vldken. Zafizeni je vybaveno kapacitnim
senzorem. Mezi parem kapacitnich desek je generovano vysokofrekvencni signilové
pole. Zmény signdlu odpovidaji variaci hmoty prochazejictho materidlu. Tento
analogovy systém je nasledné digitalizovén a zpracovan pifimo pocitacem Uster Testeru.
Systém méfeni je spolehlivy a méd dobrou stabilitu signdlu. Je vSak citlivy na zménu

vlhkosti v testovaném materidlu a ve vzduchu, protoZe molekuly vody mezi deskami
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kondenzdtoru maji také svoji vlastni hmotu. Z tohoto diivodu je nutné pro méfeni

hmotové nestejnomernosti zajistit stabilni prostiedi v laboratofi.

3.1.2.3 Planiskop

Metoda planiskopu, pro zjiStovani nestejnomérnosti pfize, je pouZivdna ve
spolecnostech velmi cCasto a to jak pro piize vyrdbéné tak piize do spolecnosti
nakupované, piipadn¢ z néjakého duivodu testované.

Tato metoda je spiSe orientacni, protoZe ndm ukazuje velmi maly dsek sledované
pfize (cca 150-200m). Pfi sledovani planiskopové desky se zamécfujeme nejvice na
piipadné nopky, silnd a slabd mista. Vyhodou je spiSe v kombinaci s klasickymi
metodami, a to nejcastéji se zjisStovanim pevnosti, jemnosti apod.

V piiloze jsou ukazky planiskopovych desek s piizi, ktera byla pouZita pii tomto

experimentu.

3.1.2.4 Vlastni méreni

Soukani

Pfed vlastnim soukdnim a meéfenim pfipravenych poti¢li doSlo k nastaveni
soukaciho stroje dle standardnich parametri béZnych pro vyrobu ptize 50 tex. Dulezité
je nastaveni Cisti¢li na optimalni hodnoty.

Odpovidajici nastaveni CistiCe:

N =65 hranice priméru pro nopky

DS =25 hranice praméru pro kratké vady

LS = 1,3 hranice délky pro kratké vady

DL =1,30 hranice pruméru pro dlouhé vady a dvojité nité
LL = 60 hranice délky pro dlouhé vady

-D = -30% hranice ubytku priméru pro slaba mista

-L = 90 hranice pro délku slabych mist

1. Méfeni prize tex 50 po zjiSténi vadného valeCku na dopradacim stroji PM 88 L5

Po odebrani a oznaceni vzorku ptfize pifimo z dopiddaciho stroje probihala méfeni

na soukacim stroji Autoconer 338, protokoly namétenych hodnot jsou soucasti piilohy.
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V tabulce uvedené niZe jsou zaznamendny souhrnné namétené hodnoty na 100 km
testované piize. Pfepocet na 100 km byl proveden na zdklad¢ standardniho postupu pfi
kazdodenni vyrobé v ptfadelné, aby se dala c¢isla porovndvat sinterni tabulkou
spole¢nosti pro sledovani limith vad pfize.

Prize na zlutych dutinkach - Spatny valecek

kratké vady (cm) A+B  A+B A+B

soukaci jednotka ¢. 21+21 22+22 23423
3,20 nasobek priméru

2,30 nasobek priméru

1,80 nasobek priaméru

Tabulka ¢. 3

dlouhé vady

(cm)
1,80 nasobek praméru 8-32 _:
1,30 nasobek priaméru 8-32 [750 793 707
0,80 nasobek praméru 12-322 525 [1 707 2121
0,80 nasobek praméru 32- |50 52
0,65 nasobek praméru 12-32-
Tabulka ¢. 4

Prize na ¢ervenych dutinkach - prize bez zjisténé

zavady
kratké vady (cm) A+B A+B A+B
soukaci jednotka ¢. 21+21 22422 23423
3,2 nasobek praméru 0,5-1
1-2 23
2-4
4-8
2,3 nasobek praméru 0,5-1 1 309 (842 932
1,8 nasobek priméru 0,5-1|8 109 |6 597 |8 523
1-2 [2236 |1 123 |1 864
2-4 (164 388 114
4-8
Tabulka ¢. 5
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dlouhé vady (cm)

1,80 nasobek priaméru 8-32

1,30 nasobek praméru 8-32 [1400 [912 [1477
0,80 nasobek priméru 12-324600 [2790 4046
0,80 nasobek priméru 32- 35 46
0,65 nasobek priiméru 12-32

Tabulka €. 6

Pozn.: Cervené jsou oznadeny vybo&ujici hodnoty (hodnoty jsou uvedeny v cm)

Ze zm¢étenych ddaji jsou zvyraznény hodnoty, které neodpovidaji limitim, dle
kterych se prdadelna tidi. Je patrné, Ze vybocujici hodnoty se objevuji jak ve vytypované
,»Spatné pfizi tak i v ,,dobré* ptizi. Tyto udaje ndm ddvaji jasny obrdzek o tom, i kdyZz
se domnivime Ze vypredenda piize, kterd se po celou dobu vyrobniho procesu
nevykazuje vyraznéj$i vady (odchylky) nemusi byt vzidy na konci technologického

procesu bez vybocujicich hodnot.

2. Méfeni pfize tex 50 po zjiSténi vadného prastu na predpradacim stroji Mackie

Vzorky odebrdny a oznaCeny po zjiSténi vadného pidstu na kiidlovém
pfedpfadacim stroji znacky Mackie ( 15 hlav na 8 civek ). DalSi postup méfeni byl
stejny jako v 1. pfipadé, tzn. méfeni obou odebranych vzorki (,,dobré* a ,,Spatné‘ ptize)
probihalo pfi dal$im zpracovani na automatickém soukacim stroji Schafhorst.
Naméfené hodnoty jsou uvedeny v tabulce niZe, opét jsou prepocitany na 100km

Prize na zlutych dutinkach - vadny

prast

kratké vady (cm)

soukaci jednotka ¢. 11

3,20 nasobek priméru |0,5-1 55
1-2 23
2-4 8
4-8

2,30 nasobek praméru |0,5-1 969
1-2 328
2-4 1
4-8

1,80 nasobek praméru | 0,5-1 7172
1-2 1398
2-4 55
4-8

Tabulka ¢. 7
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dlouhé vady

1,80 nasobek praméru | 8-32

1,30 nasobek praméru | 8-32 1375
1,30 nasobek priméru | 32- 1
0,80 nasobek priiméru [12-32 |3 336
0,80 nasobek praméru | 32- 2
0,65 nasobek priiméru |[12-32

Tabulka ¢. 8

Prize na bilych dutinkach - prize

bez zjiSténé zavady

kratké vady (cm)

soukaci jednotka ¢. 11

3,2 nasobek praméru 0,5-1 |56
1-2 36
2-4 23
4-8

2,3 nasobek priaméru 0,5-1 |917
1-2 310
2-4  |107
4-8

1,8 nasobek praméru 0,5-1 |7310
1-2 1738
2-4 83
4-8 12

Tabulka ¢. 9

dlouhé vady (cm)

1,80 nasobek priméru | 8-32

1,30 nasobek praméru (8-32 |1119

1,30 nasobek praméru | 32- 1

0,80 nasobek praméru | 12-32 | 3929

0,80 nasobek priiméru | 32- 48

0,65 nasobek praméru [12-32 |24

Tabulka ¢.10

Na uvedenych tdajich v tabulkédch €.7-10 jasn€ vidime, Ze promé&fenim pfize na
soukacim stroji Schlafhorst jsme nezjistili Zddné hodnoty piesahujici limity pro interni
sledovani ptize ve spole¢nosti. Dokonce mizeme fici, Ze u piize z vadného ptéastu jsou

hodnoty, ve vétSiné piipadd nizsi, tudiz pfize by méla byt kvalitngj$i neZ druhd

(,,dobra®) testovana soubézne.

N4
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Na tomto piipadu je vidét, Ze ne vZdy miiZze piipadnd vada, v tomto piipadé

vadny prdast, pfizi ovlivnit negativné.

Uster Tester IV, Planiskop

Po ziskédni dat pfi soukdni nédsledovalo prométeni ptize na piistoji Uster Tester
IV v prostordch laboratofe TU v Liberci, protokoly jsou soucésti piiloh. Posledni
metoda, kterd byla v experimentu pro méfeni piize pouzila bylo namotéani pifize na

planiskopové desky a byl posouzen jejich vzhled, ukazky v ptilohdch CH, I, J.K.
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3.1.3 Tkalcovna

Ziskavani vzorku a méreni prize

2 ktizové civky pro obé méteni
Lenkova ptize 50tex yP
(reznd) vzdy 1 civka ptize s chybou a 1

civka s ptizi bez chyby

(Pozn. u prvniho méieni piize
doSlo k nasoukdni jednotlivych
potdi¢li — pro vyzkouSeni vysSi

spolehlivosti méfeni)

v

rotokoly z obou meéfenych prizi
Uster Tester IV P y yeu p

l

Tkaci stav Dornier

jsou soucasti ptiloh

ptizi

' vyslednd tkanina z testovanych

zrak

Schéma ¢. 3 Strucny piehled postupu a vystupti pfi jednotlivych métenich
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Ptize byla po proméfeni na soukacim stroji Schlathorst a méticim zafizenim Uster
Tester zatkdna na tkacim stroji Dornier, v prostordch tkalcovny Texlen Mladé Buky.

Pro zatkani byla pouZita osnovni pfize o jemnosti 50 tex, obarvend ¢ernou barvou.
Cernd osnova byla pouZita zimérng, protoZe nestejnomérnost titkové piize je v barvené
pfizi na tmavy odstin nevice patrnd.

Parametry tkaniny do které byla testovand ptize zatkdna:

O reZznd Site 165 cm
o dostava osnovy 205 niti na 10cm
0o dostava utku 185 utki na 10 cm

Q vazba platnovd

a Art. 171 248 (interni znaceni spole¢nosti)

Obr.¢.12 Zatkavéni testované ptize v prostordch tkalcovny

3.1.3.1 Odbér vzorku

Vzorky tkanin pro dalsi testovdni byly po sejmuti ze stavu odd€lovény stithdnim
na jednotlivé dilce v plné §ifi a ndsledné€ rozd€leny tak, aby spliiovaly rozméry velikosti
formatu A4. Velikost byla zvolena zdmérné, s ohledem na dalsi testovani ve scaneru.

Vzorky tkanin, z jednotlivych méfeni, byly vyhodnoceny nejprve subjektivni
metodou a pak byly pouZzity pro dalsi zpracovani. Vysledky hodnoceni jsou uvedeny

v kapitole analyza vysledkl v zavéru préce.
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3.1.3.2 Ziskani simulovanych obrazi tkanin

Ptize, které byly pouZity pfi vyrobé tkanin, byly prométeny na Uster —Testeru IV.
Z vysledkt ziskanych méfenim hmotné nestejnomérnosti téchto piizi byl pomoci Uster-
Testeru IV nasimulovan obraz plosné textile. Ten je poskytovan v reportu ve formatu
pdf. Samotny obraz se pfi maximalnim pfibliZen{ skldda z ¢ernobilych elementt, jejichz
sloZeni zavisi na naméteném pribéhu hmotové nestejnomernosti piize. Tyto simulované
obrazy slouzi k jisttmu subjektivhimu hodnoceni pfedpokladané textilie, vyrobené
z méfené piize. Pfi zobrazeni na obrazovce pii niZ§im ptibliZeni (nebo i pifi vytisknuti
obrazu na tiskdrn€) se jevi jako obraz sriznymi stupni Sedi. Pfi kopirovani obrazu
z formétu pdf do formatu bmp bylo pouzito pfiblizeni dokumentu na 200%. Tato

velikost se vizudlné nejvice bliZi obrazu redlni tkaniny ziskaného ze scanneru, viz.obr.

¢. 13,14

& - - : %5 :
- %g% WA S e ‘%mﬂ«h# T Sl e

Obr. 13: Vzorek obrazu tkaniny z Uster Testeru - 215

Obr. 14: Vzorek obrazu tkaniny z Uster Testeru - 21
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3.1.3.3 Skenovani vzorkud tkanin na plochém scaneru

Hlavni vyhodou pouZiti scaneru je moZnost dosazeni vysokého rozliSeni obrazu.
Fotoaparat a kamera tak vysokého rozliSeni nedosahuji. Skenovédni probihd
v rovnobézném rozloZeni tkaniny po celé plose vzorku (velikost vzorkti A4).

Podminky skenovani vzorkl na plochém skeneru:

Pouzity scanner: HP Scanner 5530

Snimac: CCD tritadkovy (jednoprichodovy )
Rozmér digitdlniho obrazu: 6914 x 4920 pixelid (34 MP)
RozliSeni radki: 600 bodt na palec (236 bodli na cm)
Rozliseni sloupkt: 600 bodt na palec (236 bodli na cm)

Zvolené rozliSeni bylo pfili§ vysoké, obraz se skladal vzdy ze stejné intenzivnich
ploch o velikosti n€kolika pixeld, proto se velikost zredukovala. Rozmér simulované
tkaniny z Uster Testeru IV odpovida tkaniné o velikosti 207 x 124 mm, pfi piibliZeni
dokumentu v pdf na 200 % ma obraz velikost 884 x 537 bodd, to odpovida 42,7 bodl /
cm. Obraz redlné tkaniny byl zmenSen v poméru 5,52 : 1 a tim se dosahlo stejného

rozliSeni obrazl v pixelech na cm, viz obr. ¢. 15,16.

Obr. 15: Vzorek redlné tkaniny 215 — vyrez 500x300 bodii
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Obr. 16: Vzorek redlné tkaniny 21 — vyrez 500x300 bodu

3.1.3.4 Zpracovani obrazu

Ziskané obrazy tkaniny byly zpracovavany v prostiedi MATLAB. Nejprve byly
pievedeny do Sedé Skaly (256 stupiiti Sedi). Dle primérné hodnoty jasu simulovaného
obrazu z pfistroje Uster Tester byly obrazy redlnych tkanin piepocitany na stejnou miru
(odectenim rozdilu se srovnala primérnd hodnota jasu). Pracovalo se vzdy s vyfezem
400 x 400 bodu, ktery byl bran ze stfedu obrazu.

Program postupné d¢€li obraz na stejné veliké ¢tverce o rozmérech strany od 1 do
16 bodt. Sleduje primérné stupné Sedi jednotlivych ¢tvercovych poli a pocitd variacni
koeficient stupnii Sedi pro kazdy krok (velikost pole), konstruuje plosnou variaéni

ktivku stupiit Sedi sledovaného vzorku dle vztahu (3).

CV(A)=-=-.100 3)
X
CV(AA) ......... vnéj$i variani koeficient stupnii Sedi mezi ctverci o plose A

v obrazu vzorku

tkaniny,

S smérodatnd odchylka primérnych stupnti Sedi ve Ctvercich o
plose A

obsaZenych v obrazu vzorku,

57



X . prumérnd hodnota stfednich stupiit Sedi ve cCtvercich o plose A
obsaZenych v
obrazu vzorku,

A plocha ctverce.

Vidy z péti jednotlivych ploSnych variacnich kfivek pfisluSejicich dané redlné
tkanin€ byla zkonstruovdna primérnd plos$nd variacni kiivka, kterd byla porovndvana
s plosnou variaéni kiivkou ziskanou z nasimulovaného obrazu.

Vysledné porovnani ploSnych variacnich kiivek a pfisluSnych redlnych nebo

nasimulovanych tkanin je uvedeno niZe.

3.1.3.5 Noviscam

Posledni testovani hotové tkaniny bylo provddéno metodou Noviscam, tj. pomoci
CCD kamery. Predmétem testovani bylo identifikovat pfipadné vady ve tkaniné a
porovnat dobrou a Spatnou kvalitu pfize. Nékteré defekty tkanin jsou velmi malé a
nevyznamné a je u nich odhaleni pfi stfidan{ intenzity svétla sloZit&jsi. Spatnd mista se
ve tkanin¢ opakuji pravidelné a mohou byt na monitoru frekvencnim spektrem
zaznamendana. KdyZ se chyby ve tkaniné nevyskytnou, je pravidelna struktura ménéna
tak, Ze intenzita koresponduje v néjakych specifickych pozicich, aby se frekvencni
spektrum mohlo zménit.

Chyby jsou piimo klasifikovany ve 4 tfidach:

1.dvojita ptize

2.chybé&jici ptize

3.plovouci nebo zlomené vldkno

4. zména hustoty piize

Dohled je potifebny pro dodrZeni kvality tkaniny. [18]
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1-CCD camera, 2 —Recorder, 3- illumination, 4-PC, 5-monitor

Vlastni méreni

Nastaveni CCD kamery:

Typ: 3 chlip CCD senzor
Intenzita: 750

Piteli: 720x526

Celkem piteli: 440 000

Snimk za sekundu: 25/s

Ohnisko: 3,5-5,0 mm
Primér filtru: 67 mm

Rozmér vzorkl testovanych tkanin je 20x30cm, ale skutecnd métend velikost je
24x17,50 cm, sada 47 dobrych a 47 Spatnych vzorkll. ReZnd tkanina je v platnové
vazbé, do Cerné (barvené) osnovy byl zatkdn bily tutek. Vzdélenost mezi kamerou a
povrchem tkaniny nastavena na 21,5 cm. M¢ieno s presnosti 1 pixel, tj. 0,3 mm.

Pro testovani byly pouzity vzorky tkanin z prvniho méfeni, tj. pfize vyptredena na
dopfadacim stroji s vadnym véleckem.

Jasny obraz tkaniny je bez problémi ziskédn a obraz je efektivné zpracovan.

Dobré, kvalitni tkaniny maji horsi svételnou intenzitu procentudlnich odchylek.
Pro statistickou analyzu urcuji data odchylky ve 2 metodach, tj. pohyblivy a staticky

model. Zatimco pohyblivy model vyuZziva postupu redlného cCasu a souvislé plynulé
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uspotddani tak staticky model je aplikovan vybérem jednotlivych uspotfddani a dovoluje
detailné&jsi analyzu.

Ponévadz intenzita svétla neni konstantni tak odchylka pro rozdilny vzorek miize
byt ovlivnéna nckolika faktory, tj. ptedev§im svételnou intenzitou a svételnou intenzitou
odchylek pro zhodnoceni vzork.

Diilezité je dbat na to, aby povrch testované tkaniny byl bez zdhybt a stint, tzn.
v absolutni rovin¢, aby nedoslo ke stinovému efektu. Kamera je fixovana kolmou osou
tak, Ze se paprsek rozkldda a tim ziskdvame kvalitni obraz tkaniny vhodny pro
experiment. KdyZ je odebrana tkanina stdld tak je obraz snimdn specidlnim softwarem,
ktery urcuje Cast intenzity odchylek v kazdém pixel tkaniny. Kazdy pixel zakryva okolo
0,3mm povrchu tkaniny.

KaZzdy vzorek byl testovdn stejnym zpisobem a za stejnych podminek. Je nutné
dbat na omezeni rusivych momentii v okoli na minimum, tim je mysleno vné&jsi svétlo a
hluk.

Dle vySe uvedeného vztahu jsou vypocitiny hodnoty korelac¢nich koeficienti
dobré a Spatné prtize:

Korela¢ni koeficient - Spatna kvalita = 0,183904764

Korela¢ni koeficient - dobra kvalita = 0,317306037

Jednotlivd méfeni a primérné hodnoty jsou na zavér srovnavany a vyhodnocovany

formou grafti jak je uvedeno v pfiloze P.
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4 Analyza vysledku

Tato Cast je zaméfena na vyhodnoceni vysledk jednotlivych méfeni piizi a

tkanin, které byly v tomto experimentu sledovény.

4.1 Prvni méreni — vadny valec¢ek na dopradacim stroji
Chyba na doptadacim stroji se v piizi projevila jiZ na protokolech pfi soukdni a

potvrdilo nam ji také prométeni pfize na Uster Testeru. Z hodnot je jasné€ patrné, Ze pii
doptadani na vadném valecku dochézi ke zvySenému poctu kratkych vad v pfizi.

Uster Tester jasn¢ potvrdil nestejnomérnost zptisobenou mechanickou zdvadou
na stroji. Dle pfiloZenych protokolil jasné vidime tzv. kominy, které jsou pro odhaleni
tohoto typu vad typické. Dal$im ukazatelem je napi. jednou tak velky pocet nopki
v pfizi s chybou atd., vice v pfilohach na konci préce.

Co se tyce tkaniny vyrobené z vadné pfize tak se pocet kratkych vad projevil i zde,
které by zasadn€ ovlivnily vzhled tkaniny nebyly shledany.
U pfize, na které nebyly Zadné zavady v priibéhu vyroby se kvalita pfize potvrdila

jak na zkouskéch pfizi tak v kone¢né tkaning.

4.2 Druhé méreni — vadny prast pri predpradani

U druhého méfeni byly zkousky piekvapivé a to tim, Ze ob¢ piize se vyrazné
nelisi. Zavady vykazuje jak ptize s vadou tak i pfize srovndvaci, tj. bez zdvad. Na obou
protokolech jsou zfetelné mechanické zdvady stroje a i v jinych hodnotach, jako jsou
napiiklad nopky, jsou hodnoty téméf totoZné.

Pfi subjektivnim posouzeni tkaniny jsou odchylky ve stejnomérnosti u obou piizi,

ale v zdasad¢ ani jedna vyrazné kone¢ny vzhled tkaniny neovliviiuje.

4.3 Ovéreni simulovaného obrazu tkaniny
Obraz tkaniny ze scaneru byl porovnén s odpovidajicim nasimulovanym obrazem

z Uster Testeru, ktery byl ziskdn pfi proméfovani piize. Divodem porovnavani obou

obrazli bylo ovéfeni obrazu tkaniny vzniklého simulaci Uster Testerem s hotovou,
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redlnou tkaninou. Pro ucely price byl porovndvin pouze jeden vzorek za vSechny,
konkrétn¢ tkaniny ¢. 21 a 21§ (vadny vélecek). U dalSich vzorkii by byl postup
piipravy, zpracovani a vyhodnocovani naprosto stejny a mtiZzeme fici, Ze by se s nejvetsi
pravdépodobnosti potvrdil 1 vysledek. Vysledky ovéfovani tkanin jsou zpracoviny do

grafii v piiloze.

4.4 Systém Noviscam
Na zdklad¢ studia grafii (pfiloha P) je zieteln€ vidét intenzita odchylek pro dobrou

i Spatnou kvalitu tkaniny. Z grafl je patrné, Ze tkanina utkand z piize dobré, vykazuje
niz$i intenzitu odchylek a tudiz je stejnomérnéjSi nez tkanina zhotovend z piizi
vykazujici zavadu.

Pii porovndvani primérnych odchylek uz takovy rozdil mezi tkaninou z dobrych

s s

a Spatnych pfizi tak patrny neni, kiivky si jsou velmi podobné.
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5 Zavér

Na zédklad¢ provedenych méfeni délkovych i plosnych textilii a jejich zpracovanim
doslo k nasledujicim zavéram.

U testovanych ptizi bylo v nékterych ptipadech dosazeno prekvapivych vysledkd.
U prvniho méfeni, tj. u vadného vélecku se ndm vada projevovala po celou dobu na
testované piizi a mechanickd zdvada se potvrdila. U druhého méfeni se vSak
pfedpokladany vysledek nepotvrdil, tj. pfize s vadného ptastu vykazuje témet totozné
parametry jako pfize bez zjiSténé zavady.

V tomto piipadé¢ tedy ani jedna z pouZzitych metod stoprocentné kvalitu délkové
textilie nezarucCuje. Ani zdvada zjiSténd béhem vyrobniho procesu tedy nevylucuje
bezchybnou vyslednou délkovou textilii a naopak. U rezné tkaniny nebyly, ani v jednom
pfipad€¢ vady takového rozsahu, aby nemohla byt postoupena dal$imu zpracovani.
Otéazkou ziistava, co se stane s tkaninou pii dalSich technologickych zménach v tpravné.

Podarilo se ovéfit, Ze obraz nasimulované tkaniny z testovanych piizi ptistrojem
Uster Tester ndm skute¢né pfindsi obraz velmi podobny tkaniné redlné. Jist€¢ by bylo
velmi zajimavé ovéfit spravnost simulace 1 na ostatnich vazbach nebo na pleteninach.

Pomoci metody Noviscam, za pouziti CCD kamery bylo zjiSténo, Ze intenzity
odchylek pro dobrou a Spatnou pfizi se skutecné lisi, tudiZ se predbézné vysledky
z testovanych pfizi potvrdily. VySsi intenzita odchylek pro jednotlivé vzorky 1 skupiny
je zaznamendna u piizi se zjiSténou vadou a naopak. Tato metoda poskytuje velmi
dobry obraz povrchu tkaniny a v piipad¢ dodrZeni vSech potfebnych krokd didva velmi
presné informace o tkaning.

Metody pouZzité, v tomto experimentu, ke zjiStovani nestejnomérnosti jak Inéné
ptize, tak hotové tkaniny ndm poskytuji velmi dobry popis piipadnych vad zpiisobujici
nestejnomérnost. Nutno dodat, Ze takovy rozsah méfeni neni moZno provést ve
standardnich podminkdch vyrobniho procesu bé&zné ptadelny. Pouzit€ metody jsou

urcité vhodné pfi vyvoji nového produktu, a to jak u délkové tak plosné textilie.
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Priloha A — dobra prize — vadny valecek
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USTER TESTER 4 - 8X 2
Technicka univerzita v Libercl  Fakulia lextiini Halkova 6, 461 17 Liberec
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Priloha B — Spatna prize — vadny valecek
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Priloha C — porovnani nasimulované a realné tkaniny

Na obrdzku 5 jsou zndzornény prubéhy plosnych variacnich kfivek pro tkaninu 21a.
CVgl az CVg5 jsou hodnoty pro kazdy z péti vzorkl tkaniny. Z nich je vytvofena primérna
kiivka CVgprumer. Cérkované je zndzornéna kiivka vytvofend z nasimulovaného obrazu
tkaniny. Na vodorovné ose je vynesen pocet pixelli pro kazdy krok — plocha jednotlivych
¢tvercii. Ta se pohybuje vrozsahu 1 — 256 bodi. Na svislé ose jsou hodnoty vnéjsich

variacnich koeficientli. Na obrazku ¢. 6 jsou analogicky zpracované kiivky pro tkaninu
21s.
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Obr. 5: Porovnani p. v. kiivek u tkaniny 21 a
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CW plogné keivky, porovnéni Uster a naskenowané tkaniny
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Obr. 7: Porovnani p. v. kfivek u obou tkanin
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Priloha D — Protokoly Schlafhorst-vadny prast

w /!

PRAST
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18] 88 [ 119 | 7 |
05 1 2 4 Bm

Lang-, Diinnfehler-Klassierdaten

Garn-Schnitte : 1<
b3t

1.680 L
1.30 176 1
0.80

B 421 3
0.63

1

é 12 32 i

PLACT

EERERREERRRRRFRRERRRRR RS S 4

* LOEPFE YarnMaster +
* Informator Systen 338 ¥
FORREFRE AR R RN kbR R B RS R 4
LOEPFE-S 6,20 05.12.2006 160: 35
148-B105-5677 SOUKACT STROJ
Gruppe 5
Partiename DOBRA
Partienummer a0 LOW3/8
firheitshereich -1
Letzte 8.4 kn

Betriehsdaten
Totale barm-Schnitte

Hoppen-Schnitte

Kurzfehler-Schnitte
Langfehler-Schnitte
Binnfehlar-Schnitte

- Kurznummer=Schnitte

f
2
3
1
l
i}
tummer-~Schnitte ]
Kurz-Cluster-Schnitte B
Lang=CTuster-Schnitte ]
Diimn-Cluster~Schnitte ]
Oberfaden-Schnitte i
Spleiss=Schniite 1
Schlingen-Schni tte i
¥=-3chlingen-Schnitte i
Kurzavimer-Alarne
Numrer=Alarne
Xurz-Cluster-Alarne
Lang-Cluster-Alarne
Diira=L luster-8larme
Sysien-Alarne

R )

Kopse B
Spleisse 13
3pleiss-Wiederholung

Kurzfehler-Klassierdaten

barn=Schnitte : > 3{

3.0 |

M{ 3L
3.2 ] 3 2

ST
23| M | 8 | 9

1.8 ( 614 146 7 1
0.3 1 2 4 8 o

Lgng—._DUngfeh}er-K1assierdatgn
farn-Schnitte : 24
H(
1.80

H{
1.30 94 1

0.80

330 4

0.65

2



Priloha E — Protokol Uster Tester-vadny prast

USTER TESTER 4 -5SX R1.8 Thu 01/4/07 13:20 Operator Page 1
Technicka univerzita v Liberci  Fakulta textiini Halkova 6, 461 17 Liberec
Style len Sample 1D 02616 Nom, count 50 tex Mom. twist 0Tim
Tests ;[ y= 400 mfmin  t= 2.5 min Meas. slol 3 Shart staple
USTER Quality Report
Article Zluta Material class  Yarn Mach. Nr,
Uster Statistics
Fiber
Total results
NP Ui CVm Chim CV¥m CVm CWm CVm CVm CVm Iricheix Thin Thick
1im 3m 10m 50m 100m irvert hi -H0% | +50%
Y " % % a ko % % " Tk fkm
Mean 20.48 26689 10.72 T34 4.04 225 271 5,28 1608 Z510
Cv
-3
Q9s
Max 2048 2588 1072 7.34 4.0 2:25 2T 525 1608 2310
Min 48 2889 10.72 734 4.08 225 2™ 5.28 1608 2310
§ [ Meps | Rel i =h DR OR
+280% | Cntx 15m
5%
Term S % k)
Mean 1214 00 340 1.03 63.2
cv
s
Qgs ;
Max 1294 0.0 3.40 103 832
Mir 1214 0.0 340 1.03 632
Subsample ID 1
i DR DR
1.5m
5%
% %
1 f3.2
Mean 632
e
Qa5
M 832
Min 83.2
1,
CVT’;" 1 : Spectrogram Mass
; T : T L T / ' T  a— |
i | l | I |
6 l '
4 [
23 t i | Lt
: il (i i
0 o 12 i LR 32 L LS. 2 AR IR .20 VLA LR LI, LR R
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USTERTESTER4-5X R18 Thu D1/4/07 13:20 Operator
Technicka univerzita v Liberci  Fakulta textiini  Halkova 6, 461 17 Liberec

Style len Sample 1D 02616 Mom. count 50 tex
Tests | s | v= 400 mimin = 2.5 min Meas. slot 3
USTER Quality Report

1 Mass Histogram

L Bk '| 'iii" e

0 ]
-100 -50 0 50 100 %
1 Hair. Histogram
I 1S
E UL e
II|IIILIIIIIILI|||"lIlll||||'||l|'||||||l! Tr 1117
i 2 4 [ 8 10 H
DR%
1 -1 8mi3m/10m DR-Curve
TDU: I
10 3 TN~
E / ST T AN ]
/RN
1 !fl JJ'r'f l'\‘l\\ e =
1 i N -
ot ——---Y——t
-100 -50 0 50 100 %
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USTER TESTER 4-5SX R 1.8 Thu D1/4/07 13:20 Operator Page 5
Technicka univerzita v Liberei  Fakulta textini Halkova 6, 461 17 Liberec

Style len Sample 1D 02616 MNom. count 50 tex Mom. twist 0Tim
Tests 141 v= 400 m/min  t= 2.5 mmn Meas, slot 3 Short staple

USTER Quality Report

Fric1
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Priloha F - Protokol Uster Tester- prast bez vady

USTER TESTER 4 SX R18 Thu 01/4/07 13:26 Operator Page 1
Technicka univerzita v Liberci  Fakulta textiini  Halkova 6, 481 17 Liberec
Style len Sample 1D 02617 Mom. count 50 tex Nom. twist 0 Tim
Tests t 4 1 v= 400 m/min = 2.5 min Meas. slot 3 Short staple
USTER Quality Report
Article bila Material class  Yam Mach. Nr.
Uster Stabstics
Fiber
Total resulis
Mr Ugs CVm | CWm CVm CVm Cvm CVm CVm CWm Index Thin Thick
1m 3m 10m S0m 100m inart hi 50% | +50%
g Yo % Y U i o % b fkm 1k
hlaan 20055 26,70 1083 B13 528 254 4.06 6.32 1580 22689
CY
3
Q95
e 2055 26.70] 1093 B13 528 254 4.08 8,32 1688 2268
Wit 20.55 28,70 10,93 813 528 254 4,08 6.32 1588 2269
M Meps Ral, H sh DR DR
+280% | Cnt+ 1.5m
5%
e o % k.
Mean 1208 a0 348 1.08 83.0
oV
Q85 .
Wax 1209 0.0 3.48 106 3.0
Whsn 1208 0.0 348 1.06 B30
Subsample 1D 1
i DR DR
15m
%
% k]
1 £3.0
Mean B30
Cv
95
Max 63.0
Min 630
uf
CV1': 1 - : Spectrogram Mass
g ] E|
6
4 ]
24 - ] Jt
e ! LU =
L LAY L [P o0 L) AL PR R L P | L A Rty LIS [TRELEN I FLALLEY L A TTTT
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USTER TESTER4-SX R18

Technicka univerzita v Liberc
Style len
Tests L A |

USTER Quality Report

Thu 01/4/07 13:26 Operator

Fakulta textiini Halkova 8, 461 17 Liberec
Sample 1D 02617 Mom. count
v= 400 mimin  t= 2.5 min Meas. slat

IP): -50/+50/+200%

‘T_I |I T
200

|||||.|"[—r|||

400

800

50 tex Mom_ twist

Short staple

1000 m
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USTERTESTER 4-5X R138 Thu 01/4/07 13:26 Operator

Technicka univerzita v Liberci  Fakulta textiini Halkova 6, 461 17 Liberec

Style len Sample 1D Dz2e17 Nom. count 50 tex
Tesls A v= 400 m/min = 2.5 min Meas. slot &

USTER Quality Report

1 Mass Histogram
E Btk
e e o — |
] Bl ‘ i
3 : | | (11T,
E At e
] 1 l- | II[ [
| e |"| e v WU BN e Db e E L L —
-100 -50 0 50 100 %
1 Hair. Histogram
] |
_:-I'T"l—l—l—l'—l—r:l—l—r1|'||ti:l1|||:||-||-||||||Il|||r|||l'|ll
0 2 4 & 8 10H
DR%
-f1.5m3mM10m DR-Curve
100 -
104 _—
1 S
3 y \
0.1 =t i i |
=100 50 100 %
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USTER TESTER 4-8SX R1.8 Thu 01/4/07 13:26 Operator Page 5
Tachnicka univerzita v Liberci  Fakulta lextini Halkova 6, 461 17 Liberec

Style len Sample ID 02617 Mem. count 50 tex Mom. bwist 0Tim
Tests T 5 1 v= 400 m/min  t= 2.5 min Meas. slot 3 Short staple
USTER Quality Report

Fabric 1
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Priloha G — Schlafhorst — vadny vale¢ek

2Ly’ A‘” SParnn i’ B drornm

BREERRREROREKKRRR 5 £ £ 5044 KR RKRRS 558 ; FRERERERA KRR S SRR RS KR bR R
* LOEPFE YarnMaster % ; ¥ LOERFE YarrMaster _ *
i Informator Systen 338 % " Infornator Systew 338 ¥
FERERRERRTBE T RO AR SRR RRRR R R Y b3 RERERRREERRUEEERREE 0k 3 R5 k8 R B3 E3RRREEEE
LOEPFE~S 6.20 O6.11.2006 12:19 LOEPFE-S 6.20 86.11.2006 12:25
148-B185-5677 SOUKACT STROJ 148-0105-5677 SOUKACT 8TROJ
Spulstel fe 71 Spulstelle il
Partienans LUK 3/8/9 Partienane LUM 3/8/9
Partienwmmar 58 Partienumner 1]
latzte 1.2 kn Letzte 4.0 ks
Betriehsdaten Betriehsdaten
Letzter Schnitt fo Cit Letzter Schaitt N Cut
Tatale Garn-Schnitte 3 Totale Gara-Schnitie 3
Hoppen-~Schnitte i Noppen-Schnitie 1
Kurzfehler-Schnitie 2 Kurzfehler-Schnitte 2
Langfehler=Schnitte a Langfehler=3chnitte ]
Diianfehler-Schnitte ] Diinafekler~Schnitie B
Kurznuiner-Schnitta B Karznumner~Schnitie i
Hunmer=Schnitie ] Nummer=Schnitte i
Kurz~Cluster-Schnitte i} Kurz-Cluster~Schaitte B
Lang-Cluster-Schnitie B Lang=Cluster-Schnitta ]
Dinn=Cluster-Schnitte 0 Diinn=C1uster=Schnitte B
Dherfaden-Schnitte ] (berfaden-3chnitte i}
Spleiss-Schnitte ] Spleigs-3chnitie b
dchlingen-Schnitte i Schiingen-Schnitte i
Y-Schlingen-Schnitie i Y-3chlingen=Schnitte
Kurznunnar-41arne ] Kurznunmer=41arme ]
Nuaoer-Alarme ] Hummer=4larag 1]
Kurz-Cluster-larue f kurz-Cluster-Alarne i
Lang=Cluster-Alarme ] Lang-Cluster-Alarine §
Diinn=Cluster-Alarme fi Dinn=Cluster-plarme ]
fysten-Alarme ] Systen-larme i
Kopse i Kopse 1
Spleisse ] Spleisse 9
Spleiss-iiederholuny 2 Spleiss-Ninderhalung 4
Kurzfehler-KTassiardaten Kurzfehler-klassierdaten
Garn-Schnitte : » 1< Garn-Schnitte : »14
5.0 5.0
¢ pils
3.2 Lal 2 1 3.2 3 3 1 1
231 15 7 2 23| 4 29 3 ]
18| 209 | 48 5 1.8 5% 143 18 .
0.9 1 ? 4 i cm 0.5 1 ? 4 8 cm
Lang-, Dinnfehler=klassierdaten Lang~, Diianfehler-Klassierdaten
Garn=Schnitte : y 24 Garn-Schnitte : Yag
b¥28 2
1.00 2 1. 50 _ 2
1.30 10 _ . 1.30 Rll]
0.80 } T
) 2B 1 ) in 2
0.65 _ 0.63
1 : 3
B 12 2 o B 12 32 on
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* LOEPFE YarnMaster %
¥ Infornator Systew 338 ¥
R R RRRRRRRRER YR £8 8580 09 £3 08 b R bRk
LOEFFE~S 6,20 6. 11.2006 12:22
148-8105-5677 SOUKACT STROJ
dpulstelle )
Partiename - LM E/AA
Partianumer ol
Letzte 2.9 kn
Betriehsdaten
Letzter Schnitt AddCut
Totale Barn-3chnitte |
Noppea-Schnitte 0
Kurzfehler-Schnitte ]
Langfehler-Schaitte i
Diinnfehler-Schnitte ]
Kurznunmer-Schnitte i
Hummer-Gchnit te f
Kurz=Elusier-Schnitie ]
Lang-Cluster~3chnitie. o
Diinn-Cluster-3chnitte (]
fberfaden=Schnitte ]
Spleiss-Schnitie !
Schlingen-Schnitte ]
V-Schi ingen-Schnitle ]
Kurznumner-Alzrie 8
Nemnmer-Alarae ]
Kurz=Cluster-Alarme B
Lang-Cluster-Alarne 0
Diinn=Luster=4Tarme ]
Systen-ATarne a
Kopse |
dpleisse 3
Spleiss-Wiederholung 3
Kurzfeh]ar-Klassierdaten
Garn=Schnitte : > 8<
3.0
1] 1 1

23 % |18 | 3 | 1

1.8 264 | 70 4 2
0.5 i 2 4 8 o

Leng=, Dinnfehler-Klassierdaten

farn-Schnitte ; »0<
1.60 {
1.30 18
0.80
HE 5 M
0,63
§ 12 37 |

81

.22.:57}-? B SPeras

ERPREEERERRERREREERERERLRRRKS 61 KERI31HS
4 LOEPFE YarnMaster *
* Infarmator System 338 *
HRREERRRRERHRD 0 €0 bk RS R A KRN Rk § o
LOEPFE-S &.28 06.11,2066 12:27
148-0183-3677 SOUKACT STROJ
Spulstelle )
Partienane LUM 3/8/9
Partienunmer bl
Letzie 3.8 ka

Betriehgdaten
Letzter Schnitt Ho Cut
Totale Garn-Schaitte
Kappen-Schnitte
Kurzfehler-Schnitte
Langfehler-Schnitte
Diinnfehler~Schaitte
Kuirzmummer=Schnit te
Hunmer=Schnitie
Kurz-Cluster=3chnitta
Lang=Cluster-8chnitte
Diinn=Cluster-Schnitte
(herfaden~Schnitte
Spleiss=Schnitte
dchlingen-Schnitte
V-Schlingen-Schnitte

e A R U R TR

Kurzaunner-Alarne
Nunoer-Alarke
Kurz=Cluster-Alarme
Lang=Lluster-aarme
Diinn~L Tuster=Alarne
System-Alarne

= s e Em o

Kopse 1
Spleisse i
Spleiss-Wiederhaluag 3

Kurzfehlar-Klassiprdaten
Garn-Schnitte i Y1

3.0

3.2 8 |

ML
23| 1 23 i 1

LE| 778 180 10 2
0.5 i 2 4 g en

Lang=. Diinnfehlar-Klassierdaten

Larn-Schnitte ; yh<
1.80 i
1,30 45
0.80
X a9 3
0.63
8 12 32 col



* LOEPFE YarrMaster L]
¥ Informator Systen 338 4
RERREEERREERES £3 6363 B3 03 RRROBERRER YRR Y
LOEPFE-S 6,28 96, 11,2606 12:22
148-01685-5677 SOUKACT STROJ
Spulstelle 23
Partienane LUM 3/8/9
Partienunmer hl!
Letzte 3.0 kn

Betriehsdaten
Letzter Schniti AddCut
Totale Garn=Schnitie
Noppen-Schnitte
Kurzfehler-3chnitte
Langfehler-Setinitia
Diinnfehler-3chaitte
Kurznumner=3ctnitte
Nunmer=Schnitte
Kurz-Cluster-Schnitte
Lang=Cluster-Schnitta
Diinn=Cluster=Schnitte
Oberfaden-Schnitte
Spleiss-Schnitte
Schlingen-Schnitte
¥=Schlingen=Schnitte

£3 cD o £3 SO 00 50 S0 60 6B em e B e

Kurznumner-Alarne
Nuinmer =ATarig
Kurz=Cluster-klarne
Lang-Cluster-Alarne
Diinn=Cluster-Alarme
System-Alarme

= £ 53 £33 B2 o3

Kopse
Spleisse
Spleiss-Yiederholung

€43 LN F3

Kurzfehler<K]assierdaten
Garn=chnitte

R
=
.~

3.0

2] 1 1

23] M 16

ca
—

1.8 483 124 4
0.3 1 2z 4 & o

Lang=, Diinnfehior-Klassierdaten

[arn-Schnitte : YR
1.40
1.30 17
0.80
B i3]
0.63
B 12 n |

82
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* LOEPFE YarrMaster ¥
L Informator System 338 3
AR KRR RRRIRE R R KRR R AR £ R bR
LOEPFE-5 6.20 86.11.2806 12:27
148-6185-3677 SOUKACT STROJ
Spulstelte 23
Partiename LUN 3/8/9
Partienunner off
Letzte 3.8 kn

fetriehsdaten
letzter Schniti
Totale Garn=Schnitie
Noppen-Schnitte
Kurzfehler-Schnitte
Langfehler-Schnitte
Diinnfehler=Schnitte
Kurznunner-Sehnitie
Numner-Schnitte
Kur2=Cluster-Schnitte
Lang=Cluster-Schaitte
Diinn-Custer-Schnitte
(Oberfaden-Schnitie
3pleise=Sehnitte
Schlingen=Schnitie
Y-Schlingen-Schnitte

far)
=
—

= M) o R e Ca R R SR O O

Kurzoumier-Alarme
Humer=A1arme
Kurz-Cluster-Alarne
Lang-Cluster=Alarue
Diinn~CTuster-ATarne
Systen-Alarme

= s =

Kopse 2
Ipleisse f
dpleiss-Wiederholung 3

Garn-Schnitte : 20«

a0

3.2 4 a

2.3 1 25 3 2

1.8 | 779 | 168 |
0.9 1 Z 4 8 cn

Lang~, Diinfehiar-Klassierdaten

Garn-Schnitte . ' ya¢
1,80
1.30 41
0.80
s
0.63
B 12 32 on
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Priloha H — Schlafhorst- dobra prize

FEh kA e EE KR CRRRRERRRR R RN R R R Rk

¥ LOEPFE YarrMastar

¥ Informator System 338
FRRER O R R O B kR 60
LOEPFE-S 6.20
148-0185-5677

¥
¥

4

06.11.2006 12:35
SOUKACT STROJ

Spulstelle 2
Partienaie LUM 3/8/4
Partienummer hl'l
Letzte 3.2 i

Batrishadaten

Letzter Schnitt fddCut

Totale Carn-Schnitte
Hoppen-3chnitte
furzfehier-3chnitte
Langfehler-Schnittie
Diinnfehler-Schnitte
Kurznunmer-Schnitte
Hummer=3chnitte
Kurz=Llugter=Schnitte
Lang-Cluster=3chnitte
Diinn-Cluster~Schaitte
Oberfaden=Schnitis
Ipleiss=Schnitte
Schiingen=Schnitte
Y-8chlingen-Gehnitte

Kurznumner=Alarue
Hurmer=4 larne
Kurz=Cluster-Alarme
Lang~CTuster-Alarne
Diinn-Cluster-~Alarie
Jystem-Alarme

Kopsa
Spleisse
Spleiss-Hiederholung

Kurzfehler-Klassierdaten
Garn=Schnitte : » B

[
3.0

12| 2

23| 4 19 1

t8] 46 | N 1
0.3 1 2 4 f

Lang=, Diinnfehler-Klassierdaten
Barn-Schnitte i1
K .
1.60

1.30 36
0.80

154

i1 2

S D LD CD ES S B T e e B

= = =

&= = =

{

o

{

Ci

. LOEPFE-§ 6.20

. j i j
vy B dores
EEREBTERRERERRRANERERELRRRES 61 4RI 4 144
¥ LOEPFE YarnMaster k
¥ Informator System 338 *
$EHEE AR RERRERREE R REER AR KD bR £ 4 L 34
f6. 117006 12:38
148-0105-5677 SNUXART STROJ
Spulstel le ) il
Part {enane LUM 3/8/9
Partienumner Hl!
Letzte 5.9 kn

Betriehsdaten
Letzter Schnitt o Cut
Totale Garn~Schnitte
Noppen-3chnitie
Kurztehler=Schnitte
Langfehler~Schnitte
Diinnfehler-Schnitie
Kurznummer=Schnitie
Huimer=5chnitte
Kurz-Cluster-Schnitie
Lang-Cluster-Schnitie
Diinn=Ctuster=Schinitie
(berfaden-Schnitte
Spleiss-dchnitte
Schlingen-Schnitte
¥-Schlingen-Schnitie

CD o) £ 0D CF 0D 00 0D O D O e e 2

furzoummer=4larne
Hentmer=Alarne
kurz-Cluster-Alarme
Lang-Cluster-Alarae
Diinn=Cluster-Alarme
Systen~Alarne

=R OB

™a

Kopse
Spleisse
Spleiss-Wiederholuny

B ~3

Kurzfehler-Klassierdaten
Garn-Schnitte : bR ¢

2.0

3.2 6 1

23| 0 41 |

1.B | 446 123 g
0.9 1 2 4 8 o

Lang=, Diinnfehler-Klassierdaten

Garn-Schnitte »1¢
14
1.80
1.30 il
0.80
) 233
0.65




| 7
By DORep
FRERAERRRE O RRR R R R R R R R A ik
' LOEPFE YaraMastier ¥
¥ Informator System 338 ¥
EHE R KR R RRER R ERORL RR AR RS 1 1468 63
LOEPFE-S 6,20 66.11.2086 12:35
148-91@5-3677 SOUKACT STROJ
Spulstelle : 22
Partienane LUN 3/8/9
Partienuser 56
Letzte 3.9 kn

Betriehsdaten
Letzter Schnitt AddCut

Totale Gara-Schnitte
Hoppen~Schnitie
Kurzfehler=Schnitte
Langfehler=Schnitte
Diininfehler=Schnitie
Kurznummer-Schnitte
Humer-3chnitte
Kurz-Cluster-Schaitte
Lang-Cluster-Schnitte
Diinn~Cluster=Schnitte
Oberfaden-Schnitte
dpleiss-Schnitte
chlingen~Schnitte
¥=Schlingen~Schnitte

BRI O s S S e =5 a

Kurznwimer-4Tarne
HNummer~41arne
hurz-Clustar-Alarme
Lang-Cluster-Alarne
Diinn=Custer-4larme
Systen-Alarne

[~ - T )

Kopse
Splefsse
Spleiss-¥iederhalung 3

=n ra

Kurzfehler-Klassierdatan
liarn-Schnitte 1E<

a0

32| 3

23| % 1 1 1

L 24 | 77 A

L5 9 4 fm

Lang=, Diinnfehler-Klassierdaten

fiarn-Schnitte : 7k R
M¢

1.80
1. 30 41
0.80

) 77
0.65

2
i 12 2 ol
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* LOEPFE YarnMaster ¢
% Informator Systen 330 %
BELRET R RERORE R ERRDENRAR 60 kA k4 44 1k
!DEPFE-3 £.20 #6.11.2006 12:39
148-0185-5677 SOUKACT STROJ
Spulstelle P
Partiename LUK 3/8/9
Partienummer a
Letzte 5.7 ki
Betriehsdaten
Letzter Schnitt No Cut
Totale Garn~Schaitte 1
Noppen-Schnitie i
Kurzfehler-3chnitte i
Langfehlar-3chnitie i
Biinnfehler=3chnitte ]
Kurznumner=Schnitte ]
Nummer=3chnitte i
Kurz=Cluster-~3chnitte i
Lang-Cluster-Schnitte i
Diinn-Cluster-8chnitte ]
Dberfaden-Schnitte 0
Spleiss-Schnitte ]
Schlingen=Schnitte i
¥=3ch]ingen-Schnitte B
Kurznunmer~41arine 1
Hunmer=4larme ]
Kurz=Cluster~Alarne i
Lang-Cluster=Atarne ]
Diinn=Cluster-Alarns ]
Sysien~Alarme 6
Kopsa 2
Spleisse f
Spleiss-WiederhoTung 3
Hurzfehler-Kiassierdaten
Garn=dchnitie : IS
30
3.2 3

23] 48 22 3 1

LB 378 i i
0.3 1 2 4 §on

Lang~, Diinnfehler~Klassiprdaten

Garn-Schnitte : y1¢
»(

1.80 |. -
1.30 52
0.80

} 139
0.65

2
g 12 32 il
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FHAS O AR R RRREERRR TR EREE8 4080 £ 13 i

¥ LOEPFE YarnMaster 4
¥ Infarmator Systen 338 %
BEREERRES DR BRSO RS R R E kY
LCEPFE-S 6.74 fi6. 11,2066 12:38
148-8183-5677 SOURACT STROJ
Spulstelle A
Partignane LIM 3/8/9
Partienwmer 98
Letzte {9 ke
fetrisksdaten
Letzter Schniti No Cut
Totale barn~3chnitte ?
Nappen-Schnitte 1
Kurzfehler-Schnitte 1
Langfehler-Schnitte i
Diinnfebler=Schnitte ]
 Kurznuamer-Schnitte §
Numger-Schnitte ]
Kurz-Cluster~Schnitte @
Lang=Cluster~Schaitte 0
Diinn=Cluster-Schnitie fi
{lherfaden~3chnitie ]
Spleiss-Schnitia 0
Schlingen=Schaite ]
V-Schlingen-Schnitte g
Kurzausner-glarme 9
Nunsnar-«Alarme B
Kurz-Cluster~-Alarae g
Lang~Cluster-Alarne i
Jiinn=Chister-A1arme u
System=4larme B
Kopse i
dpleisse 5
Spleiss-Hiederholung g
Kurzfehler-Klassierdateq
Garn=Schnitte : y 1<
5.0
: M
1.2 2 |

28015 | 5 |t ] 1

1.8 ) 115 U 1
0.5 1 2 4 8 o

Lang~, fiinnfehler-Klassierdaten

Barn-Schnitte : 1€
] e

1,80

1.30 28

0.60
) ___54

NS
8 12 32 |
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V. 4
Porpverna’ B Dozps

RERREREERREOIER RS R R LR LA RS AT EIRT R SR A4

* LOEPFE YarnMaster &
L Infornator System 338 ¢
R I I L YRR an e
LOEPFE-S 6,28 66.11.2008 12:40
148-0105-3677 SOUKALT STROJ
Spulstelte 2
Partienane LUM 3/8/9
Partienumer afl
Letzte 4.4 kn

Betriehsdaten
Letzter Schnitt
Totele Garn-Schaitte
Hoppen-Schnitte
Kurztehler-Schnitte
Langfehler-Sehnitie
Dinnfefiler-Schnitte
Kurznunmer-Schnitte
Hunmer-8chnitte
Kurg=Lluster~3chnitte
Lang~L luster-Schnitte
Diinn-Cluster-Schnitte
Mherfaden=Scinitie
dpleiss-Jchnitie
Schiingen-Schnitte
V-Sehilingen-Schaitie

b}
=

DD D R ED DD D SR o e e o B 6

Kut zoummer-Alarue
Nunmer=A1arme
Kurz~Cluster-Alarme
Lang=Cluster-Alarne
Diin-Cluster-4larne
Systen-Alarme

= S ]

fiopse 1
Spleisse 7
3pleiss-Hiederhaiung t

Kurzfehler-§ lassierdaten
Garn-Schnitle ; 1ig

3.0

MK
1.2

(=)
—

23| 4 | g |

1.8 473 | 82 3
0.9 1 2 4 8

Lang=, Dunnfehiar-Klassierdaten

karn-Schnitte : 22¢
CL>2¢

1.80
1,30 (]
0.80

. 178
1 63

2
8 12 hi¥) e
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Priloha CH — Planiskop-vadny prast
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Priloha I — Planiskop —prast, dobra prize
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Priloha J — Planiskop-vadny valecek,21As
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Priloha K - Planiskop-vadny valecek,21A-dobra
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Priloha L — Uster Tester,dobra a Satna prize — vadny valecek

USTER TESTER 4 -5X R 1.8 Fri 111 0/06 13:41 Cperator Page i
Tachnicka univerzita v Liberci  Fakulta textilni Halkova 6, 461 17 Liberac
Style Lan Sample ID (2546 Mar. count 5 te Maom. twist 377 Tim
Tests b | v= 100 m/min  t= 1 min Meas. slot 3 Short staple
USTER Quality Report
Article 218 Malerial class  Yarn Mach, Mr.
Uster Statistics
Fiber
Total results
Mr (-8 CYym | CVm | CWm Cvm | CVm Gvm Index | Thin Thin Thick | Thick | Meps
im am 10m S0m | 100m A0% | -50% | +35% | +50% | +200%
Fa U %o % o %o ) fkm fkm fkm L] Jkm
Moan HMTE| 2762 10.84 6.B% B150 2260 S010 2600 a0z0
oV
g
Q95
lax 21.78] 2v.a2 10.84 6,59 6150 2260 5010 2800 3020
bin 2,78 ara2 10,94 .89 &150 2260 5010 2600 3020
Mr Neps Ral. H sh A DR | Spectr
+280% | Cnt+ 1.5m Mass
5%
ki ok ks % %
Mean 1050 0.0 F4d 1.20 56.7
CW
5
Q45
[LEES 1050 E] 344 1.200 56.7
Min 1050 0.0 3.44 1.20 56T
Cve Spectrogram Mass zh Spectrogram Hair
T =
10 0.4 r =
& 0.3 3
6 0.2 E
4 F ] E |
s 3 0.1 ;
U:| 8 UL L L ﬂ': ||_..-1.‘|:\|'|‘n||u T i
100 1km 1cm 10 im 0 100 1km
o
e Diagram Mass
100 |
-
0
-50 '
"100 3 T T 7T T T T T | T T T T T T T T 1 T 1 T T T T T T T T T T T T 1 T T T T I L] T T T
0 10 20 30 40 &0 503 70 BO 80 100 m
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USTER TESTER 4 -5X RA1E8

Technicka univerzita v Liberci

Slyle
Tasts 1

Len

[

USTEH Quality Report

Fri 1171006 13:41 Operator
Fakulta textiini Halkova B, 461 17 Liberac

(02546
t= 1 min

Sample 1D

ve 100 mimin Meas. slot

Mom. count

Page 2

50 tex Mam, twist a77 Tlm

Short staple

Diagram Hair

12.5

10 -

7.5
E

2.5
04—

| . Iy
|1|] H

L |

10

I I S L P e e B B T O

20 an 50

LVC Mass

-

im

LVC Hair

im

1

ﬂ‘_- rImTIl

T[T

g 100 1km

-M1.5m¢3m Dm DR-Curve
T

i

ey

Ty

P = B
LY

—

/

oA T

91

T T T T L [ FT T

. v il R PO D B
80 a0

=14] it} 100 m



USTERTESTER 4-5X R18 Fri 11/40/06 13:57 Operator Page i
Tachnicka univerzita v Liberai  Fakulta textilni Halkova 6, 461 17 Liberac

Styla Len Sample D 02351 Mom. count S0 tex Mom, twist 377 Tim
Tasts 1T 51 v= 100 mimin  t= 1min Meas. slot 3 Short staple

USTER Quality Report

Article 21B S Material class ~ Yarn Mach, Mr.

Uster Statistics

Fiber

Total results

Nr U, Cvm CWm Cvm CyVm CWm CWm Index Thin Thin Thick | Thick | Nops
Tm am 10m S0m 100m -4l | -50% +35% | +50% | +200%
ok 4 A o % % % fkm fkm fkm fkm km
Mezn 2381 31.34) 11.83 B.65 10193 5830 G200 3680 4920
cy
E
Qa5
Max 2381 @1.34) 1183 865 101490 5930 a200 3680 4920
Min 23.81 334 1183 B.65 10180 5930 200 JEE0 4920
Me Meps Rel. H sh DR DR Specir
+280% | Gt 1.5m | Mass
5%
km g E kS o
h=an 1560 0.0 357 1.30 47.0
Ch
5
Qo5
Max 1550 0.0 357 1.30 47.0
Min 1550 0.0 357 1.30 47.0
s Spectrogram Mass Spectrogram Halr
12 ] sh E T =5
10 3 ! 0.4
8 T 0.33 et
] Al | E P
¢ e ' 0.2 34t 15:3?'. |
4 o : 11 BEtal 1L |
7 -J_»ET.H o Ed 0 ElE S HE R :
l:l || T ’IIIII T I||||'|'|'I—'I T T T[T L LR | |rr||q I| LiL} I'|II| l’ L |"1 JI TTTET TT[T T
10 im 10 100 dkm lem 10 im 10 100 1km
% Diagram Mass
100
e | i ]
a
.5|:| L
-100 TV TrTrrr1r T IT T Ty rererr e rrr 1 FFE Y[ T L r T | F oy T T
I | ¥ I | | 1 | | | |
10 20 30 40 50 a0 70 a0 80 100 m
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USTER TESTER 4-5X R 1.8 Fri 1110/06 13:53 Operator Page 2
Technicka univerzita v Liberci  Fakulta textilini Halkowa 6, 461 17 Liberec

Style Len Sample ID 02549 Morm. count S0 tax Mom. twist 377 Tim
Tests 1 F 1 v= 100 mimin 1= 1 min Meas. slot 3 Short staple

USTER Quality Report

128
10 -
7.5

5
25

c Yttt
0 10 20 30 40 50 60 70 B0 80 100

Diagram Hair

I |I|||| | i 1 | i | | ol |||..|.h

CVo%
50
20 :
10 = — |
5
2
1+

1em 10 im 10 100 1km

1 LVC Hair

1 LVC Mass

T

-

sh
E .
13 .
0.5 Ffekt—1
0.2
0.1
0.05 3 _
QI:]E "- T |11TI'|r II:I_| T Trfmg T LR LU B LR
igm 10 im 10 100 1km

DA%

100 4 -/1.5m/3md10m DR-Curve
10 o MY e
] AR 4 AR | ~
; : f/ ‘rr 1"- \\\
E 7
0.1 I——vrli— — e N

93



STERTESTER4-5SX R1.8 Fri 11/10/08 13:34 Opearator Page 1
schnicka univerzita v Liberci  Fakulta textilni Halkova 6, 461 17 Liberec

yie Laen Sampla ID 02544 Mam. count 50 tex Mom. twist 377 Tim
B Y v= 100 m/min  t= 1 min Meas. slot 3 Short staple

STER Quality Report

ticle 22h Material class  Yarn Mach. Mr,
ster Statistics
er
Total results
Nr U Cvm Cvm CVm cvm Cvm CVm Inde Thin Thin Thick | Thick | Meps
1m am 10m S0m 100m 4% 5% +35% +508: | +2009%
% % o e £ e % km SEm fkm km km
Mean 19,62 25.44 2.46 B.37 4730 1340 4810 2380 3310
oV
8
(91
Bax 1982 2544 946 6.37 4730 1340 4610 2380 3310
Min 19.62| 2544 946 6.37 470 1340 4610 2360 3310
Mr Meps Rel. H sh oA DR Spectr
+2B0% | Cnt 1.5m Mass
5%
fkm % % “a o
Mean 1050 0.0 a7 1.13 56.5
cv
8
Q95
Max 1050 0.0 AT 1.13 6.5
Min 1050 0.0 347 1.13 585
Spectrogram Mass sh Spectrogram Hair
CWie | 1 0.4 3
a4 - 3
3 ol ] 0.3 5
G- 3
; F 0.2
ey E |
23 ;L.:.;.: | : gl | 014 i M1 |
E Tf' i'] -.l.:_ R .'_! X (g N L)L .-_",_—"4::'1'1'. 1
0 ._;.:'.:'1] |||||z|'|| |i T ifiul ||' T L L L L 0 T .1.%-..’.-! L LS L2 i L e L
icm 10 im 10 100 1krn 1cm 10 1m 10 100 Tkm
%
Diagram Mass
100 T L]
a0
0
50 5 ¥ | T p—
-1I:I|:I:....1||||| LEEA B s D e Sk B ey o B e e ey B £ RN PR e B T o R o W C oy IR ST
0 10 20 an 40 50 &0 T0 80 a0 100 m
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STER TESTER 4-5X R 1.8

:chnicka univerzita v Liberci

yle Lan
a5ls 1. 4+ 1

STER Guality Report
H

Fakulta taxtilni

Sample 1D
v= 100 m/min

Fri 11/10/06 13:34
Halkova 6, 461 17 Liberec

02544
t= 1 min

Operator

Mom. count
Meas, slot

50 tex

Fage 2

Mom. twist
Short staple

377 Tim

Diagram Hair

IIIrIIII

10

L

7.5 3 I i i
5
25

|

o 3

10
CVe%
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LVC Mass

0T
20
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24

1 : ]
0.5 bttt
1em 10 im 10 100 1km

sh
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TTITm,
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g0z 4
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i 1
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ol gl
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IUSTER TESTER4-5X R 18 Fri 11/10/06 14:00 Oparator Page 1
Technicka univerzita v Liberci  Fakulta textilni Halkova 6, 461 17 Libarec

Style Lan Sample ID 2552 Mam. count 50 tax Mom. twist 377 Tim
Tests 141 v= 100 mimin 1= 1 min Meas. shot 3 Shart stapls
USTER Quality Report
Article 22A 5 Material class  Yam Mach. Mr.
Lister Statistics
Fiber
Total results
Mr e Sy ovm CVm CVm Cvm CVm Index Thin Thin Thick Thisck Meps
1m am 10m 50m 100m 405 | -B0% | £35% | +50% | +200%%
o % % 4%, % % 8, Mk fiem km Tk flom
Mean 23400 3080 11.71 $.10 10570 5500 720 3420 ATHI
cY
2
095
Max 23.90] 3020 1.1 9.10 10570 5500 5720 320 4780
Kin 23500 3080 11,71 a.10 10570 5500 5720 3420 4780
Mr Neps Bel H sh oA DR Spactr
+280% | Cntx 1.5m Mass
5%
{hm % % % oL
Kaan 1400 0.0 363 1.33 1.4
cv
B
085
[LERS 1400 0.0 a63 1.33 51.4
Min 1400 na 363 1.33 51.4
M i Spectr Hai
CVee | Spectrogram Mass 0.5 pectragram Hair
104 . 0.4 3 L
9 E 0.3
" 0.2 E
£ Tl ak
23 i e 015 AT
E i e : o T
ﬂ r; T III.III II |||||1 r'I T 1| LN T TELIL T D ||III T IIIII:‘ II TT T LI III.I T
iem 10 im [i] 100 1km im 10 100 ikm
e
Diagram Mass
100 . 4

bl i kL

[,_I T [T | O L o olkathy kb1 ..I.J od plhim fi o2, aid _l._

[ 1
50T ¥ TEF N
. i M

_5':' |LTR) ||. L abed AR

'1I:ID Tl||||l||||=i||||r=|llll'|||II|||l||IIlillrtl'iall
0 10 20 30 40 50 i) 70 B0 90
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USTER TESTEA 4-53X R18 Fri 1110706 14:00 Crperator Page 2
Technicka univerzita v Uiberci  Fakulta textini Halkova 6, 461 17 Liberec

Style Len Sample ID 2552 Mom, count 50 tex Mam. twist 37T Tim
Tests 1401 v= 100 m/min 1= 1 min Meas. slot 3 Short staple

USTER Quality Report

H

i ]

12{3' I Je Lh T Ty [T Ly . T o -

7.5 l il '
]

25
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Diagram Hair
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USTERTESTER4-5X HR1.B Fri 11710008 13:29 Cperator Page 1
Tachnicka univerzita v Liberci  Fakulla textilni Halkova 6, 461 17 Liberec

Styla Lan Sample 1D Q2542 Mom. count 50 tex Mo, twist 377 Tim
Tests 141 v= 100 mimin 1= 1 min Meas. shot 3 Shart stapla
USTER Quality Report
Article 228 Materal class  Yarn hach, Mr,
Ustar Statislics
Fiber
Total results
Mr s Cwm | SWm | SVm | GV | CWm | SWm Irdex | Thin Thin | Thick | Thick | Neps
im 3m 10m E0m | 100m -40% | -50% | +35% | +50% | +200%
o e %h oL Y Ha S Skm Jkm fkm Swm J&m
Mean 1095 2502 X1 £.73 5130| 1520| 45e0| ©2050| 2BED
oV
3
Q55
Max 19.55( 2502 L1 £.73 5130| 1520 2s80| 2050] 2E&0
Min 19.95] 2592 %65 6.73 5130| 1520 4580 =2050| 2860
Mr Meps Red, H sh DR DR Spectr
+280% | Cmt 2 1.5m Mass
5o
JKm Fa ] ko %o
Mpean 920.0 04 .36 143 61,2
[l
5
045
M g20,0 0.0 3.36 113 61.2
Min 220.0 0.0 336 1.13 81.2
Cvag ¢
10 pectrogram Mass sh Spectrogram Hair
3 i’ 0.4 ;
8 i
. | 0.3
6—__ i 3
4 'I‘ 0.2 ]
2 o 0.1
0 = ."..,;.'4 :111. ?‘l .r,r..|".| r“....l_}‘ T 03 T
tom 10 im 10 1CIIZI 1km H.HJI 1km
%

Diagram Mass

100 ~ : _ :
B LRI TRl s LI )

50 < Hihed . LI i T [y AT i
|'-.' || F H | ]
" Uitk ot i ol
Ty LA it Ih”!hﬂ.ll i l V ksl il L T
-1DD = T T T T T T T T T T r 1 I T T T T ! T T T T T T T T l UL T T L | T I T T T T T T T T
0 10 20 a0 40 50 &0 0 BO a0 100 m
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USTER TESTER 4-5X H1.B8 Fri 11/10/06 13:29 Operator
Tachnicka univerzita v Liberct  Fakulta textilni Halkova 6, 461 17 Liberac

Style Len Sample 1D 02542 Mam. count
Tests 17001 yv=100m/min  {= 1 min Meas. slot

USTER Quality Report

Page 2

377 Tim

Diagram Hair

~ .
v oon o= I

T Y RINRITD |

2.5
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10 20 30 40 &0
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50—
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USTER TESTER 4-5SX HR18 Fri 11/10/06 13:50 Operator Page 1
Technicka univerzita v Liberci  Fakuita textiini Halkeva 6, 461 17 Liberas
Styla Len Sample ID 02548 Mom. count 50 tex Mom. twist 377 T'm
Tesis 17 1 v= 100 m/min  t= 1 min Meas. slot 3 Shart staple
USTER Quality Report
Article 2eB S Material clags  Yarn Mach. Mr.
Listar Statistics
Fiber
Total results
Mr U3 C¥m | C¥m | CV¥m | C¥m | C¥m | CVm Index | Thin Thin | Thick | Thick | Meps
im am 10m S0m 100m 400 | -50% | +35% | +50%% | +200%
% %% T % %o % o Tkim S Skrn km fkmn
Meaan 2408 323 11.18 214 9540 BET0 Food0 4750 5910
cy
=
Q85
[RETS 2493 323 11.18 814 QR40 GETO F000 4750 5910
Min 24.98] 32.m 11.19 814 2840 5670 000 4750 5810
Mr Meps | Rel H th OR DR Spectr
+2B0% | Cmilz 1.5m | Mass
5%
S e % o “a
Mean 2330 0o 168 1.32 57.3
Cv
8
Qa5
B 2330 0.a AEE 1.32 573
Min 2330 0a 368 1.32 57.3
CVes Spectrogram Mass : Spectrogram Halr
12 3 I I : ol ! |
E j 04 117
83 033
E 1 | E
6 g ; 0.2 .
4 7 T 1 : kil |
22 dalh g | | o1 A I ot '
MERT L .ufq A5 EN LT R TS
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e
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USTER TESTER 4-5X R 1.8
Technicka univerzita v Liberci

Style
Tests

USTEH Quality Report

Len

!

Fri 11710/08 13:53

Operator

Fakulta textilni Halkova &, 461 17 Libarec

02549
t= 1 min

Sample 1D
v= 100 m/min

Mom. count A0 fax
Maas. shot 3

Paga 2

IFTTim

Diagram Ha_i_r

125

10 3
75

3]
25

L1

pd] e BLT

0-1
0

CVon

10

20 30 40

LVC Mass

m T T
10 100 1km

T

LVC Hair
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0.02 <4+

1em
DA%

10
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10 100 1km
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DR-Curve

100

P ] 1
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USTERTESTER 4-5X R1.8 Fri 1110/06 13:37 Oparator Page 1
Technicka univerzita v Libergl  Fakulla textini Halkova 8, 461 17 Liberec
Style Lean Sample 1D 02545 Morm. count A0 tax Mo bwist 377 Tim
Tests 1 f 1 ve 100 mimin - t= 1min Meas, slot K] Short staple
USTER Quality Report
Article 234 Matarial class  Yarn Mach. Nr.
Uster Statistics
Fibar
Total results
Mr L% Cvm | Cvm | CV¥m | CV¥m | CVm | CVm Index | Thin Thin | Thick | Thick | Meps
1m am 10m Lim 100m 400 B0 | 4399 | +50% | +200%
i i T % b % Yo km km km km km
Magn 2000 2604 542 5.96 5340 1370 4740 2440 2880
cY
s
Qa5
KR 20.00 25.04 B43 5.595 5340 1370 4740 2480 2890
Min 2000 26.04 842 5.96 5340 1370 4740 2490 2840
e Meps Rel. H sh DR DR Specir
+280% | Cnlz 1.8m | Mass
5%
km Y ok e A
Mean avn.o 0.0 3.54 1.21 51.1
[l
5
Qa5
M a70.0 0.4 3.54 1.21 51,1
Min aro.0 0.8 3.54 1.2 314
CWVe% :
10 - Specirogram Mass sh Spectr rall'nHalr
6] i SEIRr |
REIREFE o2 Ll Ih
3 e 0L |d 3 | iaEh
2 ] %-lﬁ Hr#:-.‘._-;'_-h 0.1 =21 ki 1 iy .
= 47 R Ees _i__é_,!« E ! ._l BT s i :
g Wik Lo TR el UL e
R L maaai et ms o 0 st T T T
1cm 10 im 10 100 1K 1cm 10 100 1km
Yo
Diagram Mass
00 ! oo
50 =
1]
-50 H 1 =
.-1[![}|||,,,1,||||....... 1||.....|.ra1||.||||p||1||
0 10 20 30 40 50 B0 70 20 80 100 m

102



TERTESTER4-5X R1.8

shnicka univarzita v Liberci

lex Len
HES 1 /7 1

iTER Quality Report

Fakulta textilni

Sample ID
v= 100 m/min

Fri 1110/086 13:37
Halkowa &, 461 17 Liberec

02545
t= 1 min

Operator

Mom. count
Meas., slot

8

0 tex

Mom. twist
Short stapla

FPage

2

377 Tim

Diagram Hair
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USTER TESTER 4-5X R18 Fri 11/10/06 14:02 Operator Page 1
Technicka univerzita v Liberci  Fakulta textilni Halkowa 6, 461 17 Liberec

Style Len Sample ID 02553 Mam. count 50 tex Mom. twist 377 T'm
Tests 171 y= 100 mdmin  t= 1 min Meas. slot 3 Short staple
USTER Quality Report
Article 23A 5 Material class  Yarn Mach, Mr.
Uster Statistics
Fibar
Tota| results
Mr 153 cvm | C¥m | CWm | C¥m | C¥m | CVm Index | Thin Thin | Thick | Thick | Meps
im m 10m Z0m 100m -4 0% =50% +#359% | +50% [ +200%
o % e % % % £ fhm fem km Tkim fkm
féean 23.69 3142 8.30 5.39 9370 4900 G640 4240 5230
(wil}
5
[ L1
Blax 23601 3142 9.30 6.39 8370 4800 BE40 425H) 5230
hin 2560 3142 9.30 6.33 9370 4900 BG40 4230 5230
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LUSTEA TESTER 4-5X H1.8 Fri 11110006 14:02 Oparator FPage 2
Technicka univerzita v Liberci  Fakulta textilni Halkeva 6, 461 17 Liberec

Style Len Sampie ID 02553 Mom. count 50 tex Maom. twist 377 Tim
Tests 1 51 v= 100 m'min  t= 1min heas. slot 3 Short staple
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USTER TESTER 4-5X R 1.8 Fri 11/10/06 13:43 Oparator Fage 1
Technicka univerzita v Liberci  Fakulta textilni  Halkova 6, 461 17 Liberec
Style Len Sample ID 02547 Mam, count 50 tex Mom. twist 377 Tim
Tazts 1 1 w= 100 m/min = 1 min Meas. siot a Short staple
USTER Quality Report
Article 23E Material class  Yarn Mach. Mr.
LIster Statistics
Fiber
Total results
Mr g Cvm | CVm | CVm | CVm | CVm | CVm Index Thin Thin Thick | Thick | Meps
im 3m 10m 50m 100m 4% -50% +35% | +50% | +2000%%
% % Yo Y Ya % % Tkm fwm fkm fwim km
Mean 21.M 27.23 9.44 5.82 E300 1840 AB50 2520 3000
[
5
Qa5
Max 21.m 2723 9,44 582 B300 1840 4850 2520 3000
in 210 27.23 844 5.82 B300 19440 4850 2520 3000
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+2B0% | Cntx 1.5m Mass
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fkm % %% %o o
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011
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LISTER TESTER 4-5X R 1.8 Fri 11/10/06 13:53 Oparator Page 1
Technicka univerzita v Liberci  Fakulta textilni Halkova 6, 461 17 Liberec
Style Len Sample D 02549 Mam, count 50 tex Mam. twist 377 Tm
Tests 14 1 v= 100 m/min  t= 1 min Meas. siot 3 Short stapke
USTER Quality Report
Arlicle 23BS Material class  Yarn Mach. Mr.
Lister Statistios
Fiber
Total results
Mr U Cyvm | CVm | C¥m | C¥m | Cvm | CVm Index | Thin Thin | Thick | Thick | Meps
im 3m 10m | 50m | 100m -40% | -50% | +35% | +50% | +200%
Y Yo % % o %h Yo KM K Jkm ] fm
Mean 22.50) 29.29 10.15 Fa0 QdA0 4E00 G110 3440 4580
v
5
o5
Bax 22501 29.29 10,15 A0 9450 4800 &110 3440 4580
Mim 22500 2529 1315 FAQ 9450 4600 G110 34490 4580
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USTER TESTER4-5X R 1.8 Fri 11/10/06 13:53 Operator Pagae &
Technicka univerzita v Liberci Fakulta textiini Halkova €, 461 17 Liberec
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Priloha M — Noviscam, naméfené hodnoty odchylek a intenzity na dobré a

Spatné prizi
Spatna kvalita pfize Dobra kvalita prize
odchylka (x) X2 intenzita (Y) y2 XY odchylka(x) X2 intenzita(y) y2 XY
8,8 77,44 146 21316 1284,8 7,4 54,76 142 20164 1050,8
8,6 73,96 140 19600 1204 7,3 53,29 145 21025 1058,5
8,5 72,25 144 20736 1224 7.4 54,76 139 19321 1028,6
7,4 54,76 143 20449 1058,2 7,3 53,29 144 20736 1051,2
8,7 75,69 145 21025 1261,5 7,6 57,76 142 20164 1079,2
8,6 73,96 141 19881 1212,6 7 49 139 19321 973
8,7 75,69 141 19881 1226,7 7,8 60,84 140 19600 1092
7,5 56,25 140 19600 1050 8,4 70,56 140 19600 1176
8,2 67,24 142 20164 1164,4 7 49 143 20449 1001
7,8 60,84 142 20164 1107,6 6,9 47,61 141 19881 972,9
8,6 73,96 145 21025 1247 6,5 42,25 141 19881 916,5
7,8 60,84 139 19321 1084,2 6,4 40,96 142 20164 908,8
7,3 53,29 143 20449 1043,9 6,2 38,44 141 19881 874,2
8,1 65,61 141 19881 11421 6,9 47,61 141 19881 972,9
7,9 62,41 141 19881 1113,9 8,1 65,61 142 20164 1150,2
8 64 140 19600 1120 6,7 44,89 140 19600 938
9,2 84,64 142 20164 1306,4 6,5 42,25 137 18769 890,5
6,9 47,61 140 19600 966 7,5 56,25 140 19600 1050
71 50,41 139 19321 986,9 8 64 142 20164 1136
9,6 92,16 141 19881 1353,6 7,8 60,84 141 19881 1099,8
8 64 141 19881 1128 7.4 54,76 142 20164 1050,8
8,3 68,89 143 20449 1186,9 8,9 79,21 140 19600 1246
8,6 73,96 132 17424 1135,2 7,1 50,41 141 19881 1001,1
6,3 39,69 143 20449 900,9 7,2 51,84 138 19044 993,6
9 81 141 19881 1269 7,4 54,76 144 20736 1065,6
8,8 77,44 142 20164 1249,6 7,5 56,25 142 20164 1065
9,3 86,49 141 19881 1311,3 6,8 46,24 139 19321 945,2
7,2 51,84 141 19881 1015,2 6,6 43,56 142 20164 937,2
9,3 86,49 140 19600 1302 6,2 38,44 140 19600 868
8 64 141 19881 1128 6 36 141 19881 846
8,5 72,25 143 20449 1215,5 7,3 53,29 141 19881 1029,3
7,6 57,76 142 20164 1079,2 5,9 34,81 140 19600 826
7,7 59,29 144 20736 1108,8 7,9 62,41 139 19321 1098,1
9,3 86,49 141 19881 1311,3 7,6 57,76 144 20736 1094,4
8,1 65,61 140 19600 1134 6,3 39,69 139 19321 875,7
6,4 40,96 139 19321 889,6 6,5 42,25 137 18769 890,5
6,4 40,96 139 19321 889,6 8 64 140 19600 1120
6,3 39,69 142 20164 894,6 5,7 32,49 140 19600 798
7,2 51,84 141 19881 1015,2 7,6 57,76 142 20164 1079,2
6 36 142 20164 852 7.4 54,76 141 19881 1043,4
6,1 37,21 141 19881 860,1 5,8 33,64 141 19881 817,8
7,3 53,29 143 20449 1043,9 7,2 51,84 141 19881 1015,2
71 50,41 140 19600 994 5,9 34,81 139 19321 820,1
7 49 139 19321 973 5,4 29,16 135 18225 729
6 36 139 19321 834 7.1 50,41 139 19321 986,9
7 49 143 20449 1001 7,6 57,76 139 19321 1056,4
6,3 39,69 136 18496 856,8 6 36 140 19600 840
7,795744681 | 61,750213 | 141,1489362 | 19928,26 | 1100,777 | 7,04255319 | 50,17617 | 140,59574 | 19770,723 | 990,60851
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Priloha N — Noviscam — intenzita a procento odchylek, prast

INTENSITY
SAMPLE (u) VARIATION | DEVIATION
PRAST
BILA
1 140 <-24.8 ; 20.9%> 6.9%
2 144 <-23.5; 18.6%> 6.8%
3 138 <271 ;22.4%> 5.9%
4 142 <-18.8 ; 24.6%> 6.2%
5 138 <-19.1;19.1%> 6.5%
6 142 <-22.3 ; 20.6%> 6.8%
7 143 <-26.0 ; 27.1%> 7.0%
8 140 <-27.9;19.2%> 6.0%
9 143 <-29.7 ; 21.6%> 7.9%
10 142 <-24.7 ; 24.6%> 6.8%
11 134 <-20.1; 18.8%> 6.3%
12 142 <-25.3 ; 22.5%> 7.6%
13 142 <-23.2;24.1%> 6.9%
14 134 <-31.9; 21.5%> 6.2%
140.285 6.706%
D 9 ) U
INTENSITY
SAMPLE (u) VARIATION | DEVIATION
PRAST
ZL
1 141 <-33.4 ; 25.8%> 7.3%
2 140 <221 ; 20.6%> 7.1%
3 142 <-19.9 ; 29.6%> 7.2%
4 141 <-28.3 ; 20.9%> 7.4%
5 139 <-25.3 ; 21.0%> 6.4%
6 140 <-19.8 ; 23.0%> 7.0%
7 140 <-25.2; 21.0%> 6.4%
8 144 <-21.0;22.1%> 7.2%
9 141 <-28.0 ; 22.0%> 8.2%
10 143 <-19.9 ; 20.6%> 5.4%
11 141 <-18.3 ; 18.3%> 5.3%
12 140 <-19.3 ; 19.6%> 6.2%
13 142 <-23.5;21.2%> 7.5%
14 142 <-23.0 ; 20.5%> 7.6%
141.142 6.87%
D ) 0.8
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Priloha O — Noviscam — intenzita a procento odchylek, vadny valecek

INTENSITY
SAMPLE (M) VARIATION DEVIATION
21 A -1 146 <-23.4 ; 28.7%> 8.8%
21A-2 140 <-29.6 ; 23.7%> 8.6%
21A-3 144 <-29.4 ; 28,7%> 8.5%
21A-4 143 <-23.0 ; 28.2%> 7.4%
21A-5 145 <-24.3 ; 24.6%> 8.7%
21 A-6 141 <-27.3 ; 29.3%> 8.6%
21 A-7 141 <-29.8 ; 26.4%> 8.7%
142.857 8.47%
INTENSITY
SAMPLE (M) VARIATION DEVIATION
21 B -1 140 <-22.2 ;21.8%> 7.5%
21B-2 142 <-23.7 ; 21.9%> 8.2%
21B-3 142 <-25.3 ; 22.1%> 7.8%
21B-4 145 <-27.8 ; 26.1%> 8.6%
21B-5 139 <-27.9 ; 24.1%> 7.8%
21 B -6 143 <-30.6 ; 18.5%> 7.3%
141.83 7.7%
D D= 0.58
INTENSITY
SAMPLE (M) VARIATION DEVIATION
22 A -1 141 <-23.1; 23.3%> 8.1%
22A-2 141 <-23.1 ;23.1%> 7.9%
22 A-3 140 <-24.1 ; 23.3%> 8.0%
22A-4 142 <-32.0 ; 24.4%> 9.2%
22A-5 140 <-22.4 ; 22.0%> 6.9%
22 A -6 139 <-21.2; 23.3%> 71%
22A-7 141 <-29.8 ; 26.3%> 9.6%
22 A-8 141 <-23.5 ; 24.7%> 8.0%
22A-9 143 <-23.3 ; 25.7%> 8.3%
22A-10 132 <-25.8 ; 23.4%> 8.6%
22 A -11 143 <-20.4;17.9%> 6.3%
22A-12 141 <-31.8;26.1%> 9.0%
140.33 8.08%
D 8 D = 0.6
INTENSITY
SAMPLE (M) VARIATION DEVIATION
22 B -1 142 <-32.6 ; 22.9%> 8.8%
22B-2 141 <-25.8 ; 24.2%> 9.3%
22B -3 141 <-21.2;20.7%> 7.2%
22B -4 140 <-27.0 ; 25.3%> 9.3%
22B -5 141 <-23.6 ; 21.4%> 8.0%
22B -6 143 <-23.6 ; 23.5%> 8.5%
22B -7 142 <-23.0 ; 24.0%> 7.6%
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22B -8 | 144 | <207:220%> | 77% |
‘ 141.75 \ ‘ 8.3% \
INTENSITY
SAMPLE (1) VARIATION | DEVIATION
23 A -1 141 <-33.2 ; 26.3%> 9.3%
23A -2 140 <-32.3 ; 25.6%> 8.1%
23A-3 139 <-20.6 ; 23.1%> 6.4%
23 A -4 139 <22.1;22.8%> 6.4%
23A-5 142 <241 ;27.3%> 6.3%
23 A -6 141 <-24.8 ; 22.0%> 7.2%
140.33 7.28%
D o ) 0.8
INTENSITY
SAMPLE (1) VARIATION | DEVIATION
23B -1 142 <18.7 ; 21.8%> 6.0%
23B -2 141 <-23.1 ; 20.3%> 6.1%
23B -3 143 <23.8 ; 26.6%> 7.3%
23B -4 140 <21.4;22.9%> 7.1%
23B -5 139 <21.0; 21.9%> 7.0%
23B -6 139 <23.0;16.2%> 6.0%
23B -7 143 <19.9 ; 22.3%> 7.0%
23B -8 136 <-19.8 ; 19.8%> 6.3%
140.37 6.6%
) O ) 0.8
INTENSITY
SAMPLE (1) VARIATION | DEVIATION
21AS -1 142 <-23.3 ; 23.4%> 7.4%
21AS 2 145 <23.8;20.1%> 7.3%
21A5-3 139 <29.5 ; 22.5%> 7.4%
21AS 4 144 <-26.8 ; 20.9%> 7.3%
21AS 5 142 <26.2; 24.9%> 7.6%
21AS 6 139 <21.0;22.1%> 7.0%
21AS7 140 <26.4 ; 23.0%> 7.8%
21A5-8 140 <-25.0 ; 26.0%> 8.4%
141.37 7.525%
D 6 D = 0.68
INTENSITY
SAMPLE (1) VARIATION | DEVIATION
21BS -1 143 <-24.1;22.2%> 7.0%
21852 141 <24.9 ; 24.9%> 6.9%
21853 141 <21.0;21.1%> 6.5%
21854 142 <-27.6 ; 20.8%> 6.4%
21B§ 5 141 <21.4:21.1%> 6.2%
21BS -6 141 <-22.3 ; 23.4%> 6.9%
21857 142 <24.9 ; 25.2%> 8.1%
21B5-8 140 <-22.3 ; 23.8%> 6.7%
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‘ 141.375 }

‘ 6.83% \

INTENSITY
SAMPLE (D) VARIATION DEVIATION
2AS -1 137 <-24.4 ; 22.8%> 6.5%
2AS-2 140 <-23.7 ; 22.4%> 7.5%
22AS-3 142 <-27.3 ; 23.7%> 8.0%
22AS-4 141 <-20.2 ; 22.6%> 7.8%
2AS-5 142 <-22.6 ; 23.1%> 7.4%
2AS-6 140 <-24.2 ; 26.8%> 8.9%
2AS-7 141 <-26.7 ; 23.4%> 71%
2AS-8 138 <-22.8 ;21.9%> 7.2%
2AS-9 144 <-24.1 ; 22.5%> 7.4%
22AS -
10 142 <-24.8; 18.7%> 7.5%
140.7 7.53%
» 0 D = 0.9
INTENSITY
SAMPLE (M) VARIATION DEVIATION
22BS -1 139 <-21.5;22.7%> 6.8%
2BS-2 142 <-24.6 ;19.4%> 6.6%
22BS-3 140 <-20.7 ; 20.6%> 6.2%
22BS -4 141 <-20.6 ; 17.8%> 6.0%
22BS-5 141 <-33.6 ; 25.9%> 7.3%
22BS-6 140 <-29.6 ; 26.4%> 5.9%
2BS-7 139 <-28.3 ; 23.3%> 7.9%
22BS -8 144 <-24.2 ;21.2%> 7.6%
140.75 6.787%
D 66 D = 0.89
INTENSITY
SAMPLE (M) VARIATION DEVIATION
23AS -1 139 <-21.3; 18.3%> 6.3%
23AS-2 137 <-25.1 ; 22.0%> 6.5%
23AS-3 140 <-24.2 ; 22.3%> 8.0%
23AS-4 140 <-17.4; 23.1%> 5.7%
23AS-5 142 <-24.0 ; 23.3%> 7.6%
23AS-6 141 <-24.5;17.7%> 7.4%
23AS-7 141 <-21.5;23.4%> 5.8%
23AS-8 141 <-22.5 ; 23.2%> 7.2%
140.125 6.812%
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INTENSITY

SAMPLE (M) VARIATION DEVIATION
23B S -1 139 <-20.6 ; 19.8%> 5.9%
23BS-2 135 <-18.0 ; 18.3%> 5.4%
23BS-3 139 <-21.7 ; 23.6%> 71%
23BS-4 139 <-25.6 ; 23.2%> 7.6%
23BS-5 140 <-21.7 ;20.7%> 6.0%
23BS-6 140 <-24.5 ;23.3%> 7.0%

138.66 6.5%

D =1.86 D = 0.9
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Priloha P — grafické znazornéni vysledku tkanin,metoda Noviscam
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Porovnani intenzity odchylek

interval

—e—Spatna
—=—dobra

Graf. ¢.4 Porovnani intenzity odchylek u dobré a Spatné ptize
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Graf. ¢.5 Porovnani primérnych odchylek u dobré a Spatné piize
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