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ANOTACE

Tato bakalatfska prace se zabyva sorpci kapalin do termicky pojenych textilii.
Préce je rozdélena na teoretickou a experimentalni Cast.

V teoretické Casti jsou popsany technologie vyroby netkanych textilii se
zaméfenim na termické pojeni. Déle je zde zminéna teorie smaceni textilii.

Experimentalni ¢ast popisuje vyrobu textilii a jejich nasledné testovani. Déle
jsou prezentovany vysledky prace a jejich vyhodnoceni. Vyrobené materialy se liSily
zejména jemnosti pouZzitych zakladnich vldken, pomérem smésovani, ploSnou hmotnosti

a tloustkou. Pro testovani vzorki byly pouzity tfi rizné viskozni kapaliny.

Klicova slova: netkand textilie, termické pojeni, polyester, bikomponentni vlakna,

smaceni, Young — Dupré rovnice

ANNOTATION

This bachelor's thesis deals with a sorption of liquids by thermally bonded
textiles. The thesis is separated into theoretical and experimental parts.

The technology of nonwoven textiles focused on thermal bonding is described in
the theoretical part. The wetting theory of textiles is also mentioned.

The experimental part describes the production of textiles and their testing.
After that, the thesis results and their evaluation are presented. The main differences
between the produced materials were in the fineness of the basic fibers, the mixing
ratio, the mass per unit area and the thickness. Three different viscous liquids were used

for testing of samples.

Keywords: nonwoven textile, thermal bonding, polyester, bicomponent fibers, wetting,

Young — Dupré equation
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UVOD

Netkané textilie jsou soucasti naseho kazdodenniho Zivota. Obklopuji nas
v domacnostech, na vefejnosti, v automobilech a dokonce 1 v ptirod¢. Informace o tom,
jak velka je produktivita téchto textilii, nalezneme v kapitole 1.1.1.

Tato bakalafska prace se zamétuje na netkané textilie pro technické vyuziti. Na
téchto textiliich byla zkouména jejich smacivost, a proto byly k experimentu vybrany
oleje, které se pouzivaji pro technické ucely. Prace je rozd€lena na dvé Casti.

Teoretickd cast se zaobird pojmy tykajici se tématu této prace, pouzitych
technologii a materidlti. Kapitola 1.1 popisuje technologie vyroby a zpevnéni vlakenné
vrstvy. Vybér technologie vyroby a zpevnéni vldkenné vrstvy je zasadni, protoze tim
preddefinujeme hlavni vlastnosti vyrabéné textilie. V kapitole 1.2 nésleduje
charakteristika zdkladniho a pojivého vladkenného materidlu vhodného pro termické
pojeni. Déle je v kapitole 1.3 predstavena teorie smaceni, povrchové napéti, Young-
Dupré rovnice, uhel smaceni a metody métfeni kapalinoveé sorpce. Smaceni vlakennych
utvart je ovlivnéno 1 viskozitou kapaliny, a proto je zde zatfazena kapitola 1.4, ktera
uvede pojem viskozita a metody jejiho méfeni. Moznost vyuziti takto vyrobené netkané
textilie nalezneme v kapitole 1.5.

Druhou casti je ¢ast experimentalni. Tato ¢ast zacind kapitolou 2.1, kde budou
predstaveny parametry pouzitého materialu a vzorkd. Nasleduje postup vyroby, ktery
nalezneme v kapitole 2.2. Kapitola 2.3 uvede metodu métfeni smacecich vlastnosti
textilie. Na zavér v kapitole 2.4 budou vyhodnoceny vysledky experimentu.

Cilem této prace bylo najit vhodné parametry vzorku. Hledalo se vhodné
materidlové slozeni, tloustka a ploSna hmotnost. Jinak feceno, hledal se vzorek, ktery

bude smacet nejrychleji a bude sorbovat nejvice kapaliny.



1 TEORETICKA CAST

V teoretické Casti bude popsdna technologie vyroby netkanych textilii se
zaméfenim na mechanickou technologii vyroby vldkenné vrstvy — mykéni, na
mechanickou technologii zpeviiovani vlakenné vrstvy — vpichovani a na termické
technologie zpeviiovani vldkenné vrstvy, zvlasté kalandrovani. Dale bude ptedstaven
pouzity vlakenny material. Cast této prace se bude zaobirat teorii smadeni a dal$imi,
s timto tématem souvisejici, pojmy. Nasleduje kapitola o viskozité. Zavérem budou

pfedstaveny moZnosti vyuZiti testované netkané textilie.

1.1 Technologie vyroby
Tato kapitola bude obsahovat vysvétleni pojmu netkana textilie a bude uvedeno
jeji zékladni rozdéleni. Poté bude popsdna mechanickd technologie pfipravy vldkenné

vrstvy a jeji nasledné mechanické a termické pojeni.

1.1.1 Netkana textilie

Existuje nékolik definic pro tento pojem. Jedna z nejpouzivanéjSich zni, ze
netkana textilie je vrstva vyrobena z jednosmérné nebo nahodné orientovanych vlaken,
spojenych tienim a/nebo kohezi a/nebo adhezi s vyjimkou papiru a vyrobkl vyrobenych
tkanim, pletenim, v§ivanim, proplétanim nebo plsténim.

Takto vzniklé textilie je mozno i povrstvovat a vzajemné vrstvit, ¢imz ziskdme
bud’ vrstvené textilie, tj. textilie vzniklé vrstvenim alesponi jedné vlakenné vrstvy s
jinym ploSnym textilnim ¢i netextilnim utvarem. Vrstvy mohou byt navzijem
mechanicky vazany nebo pojeny adhezivy. Nebo jednovrstvé textilie, popsané viz

kapitola 1.1.2 [1].

Produkce netkanvch textilii v ¢islech

Vyroba netkanych textilii v Evropé roku 2013 ptesahla hranici 2 miliont tun.
Vzrostla o 1,9 % a ptesné¢ji dosédhla hodnoty 2 037 400 tun. Tyto tdaje jsou srovnatelné
s rokem 2012, kdy byl meziro¢ni riist 1,5 % a produkce 1 998 900 tun. Priimérné tempo
rustu od roku 2009 bylo témét 5,2 %.

V roce 2013 zaznamenaly nejvyssi rist procesy Wetlaid a to 5,7 %. Nicméné

vazebné technologie Drylaid (tepelné, chemickeé, vpichovani) vzrostly o 3 %.
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Hlavni vyuziti netkanych textilii zastava na trhu s hygienou, a to s podilem 32 %
ve vy$i 645 700 tun, vzrist o 1,9 %. Nejvyznamnéjsi ristoveé oblasti pro netkané textilie
v roce 2013 byly I€katstvi (14,0 %) a vSechny druhy filtracnich aplikaci (11,5 %).
Nésledovala je oblast se vSemi druhy ubrouskdt (dohromady 7,4 %), kde byl
zaznamenam zvlastni vyvoj ubrouskt pro osobni péci (+12,4 %).

Naopak, velké poklesy byly zaznamenany u podsivek, potahovych substrat
ana trhu s umélou kizi. Navic n€kolik dualezitych trvanlivych odvétvi z hlediska
objemu prodeje, jako naptiklad stavebnictvi a zemédé€lstvi, projevily omezeny (a nékdy

1 negativni) riist. Prodej v oblasti automobilového interiéru se nadale zvysuje: 4,1 % [2].

1.1.2 Rozdéleni netkanych textilii podle technologie vyroby
Vyroba vlakenné vrstvy
» Mokra cesta
» Sucha cesta:
e Mechanicky (vlakna orientovdna podélng, pti¢né, kolmo)
e Aerodynamicky (vlakna orientovana nahodile)
e Piimo z polymeru (spunbond, meltblown, elektrostatické zvlakniovani)
Zpevnéni vldkenné vrstvy
» Mechanicky:
e vpichovani, spunlace, proplétani
» Chemicky:
e impregnaci, pénou, postiikem
» Termicky:

e teplovzdusnég, kalandrem [1]

1.1.3 Rozdéleni netkanych textilii podle pouziti

Netkané textilie 1ze pouzit jako rtizné aplikace v mnoha oborech. Miizeme je
vyuzit napiiklad jako obalové textilie, geotextilie, bytoveé textilie, Cistici textilie,
vzduchové a kapalinové filtry, razné vlozkové materidly, zdravotnické textilie,
obuvnické textilie, elektro a brusné materialy, textilie v automobilovém primyslu,

agrotextilie nebo odévni textilie [1].
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Mezi obory, které by se neobeSly bez uvedenych aplikaci, patii stavebnictvi,
zdravotnictvi, sektor hygieny, automobilovy priamysl, primysl pro vyrobu vzduchové

a kapalinov¢ filtrace, zemédé€lstvi a také oblast pro vyrobu soucasti interiéru domt [3].

1.1.4 Priprava vlakenné pavuciny

Zde bude popsan mechanicky zplsob piipravy vldkennych vrstev. Mechanické
zpusoby spocivaji ve vytvofeni vlakenné pavuciny a v jejim vrstveni.

K ptipravé vlakenné pavuciny se vyuziva mykacich strojl, ptipadné mykacich
zafizeni vyvinutych specialné pro vyrobu netkanych textilii.

Bézné jsou vyuzivany klasické mykaci stroje vickové (bavlnarské) a valcové
(vlnai'ské). Castéji se pouzivaji vlnatské stroje pro svou vétsi §ifi a vy$§i vykon. Schéma
valcového mykaciho stroje je zobrazeno na obrazku 1.

Zakladem vlnaiského mykaciho stroje je soustava valcl opatienych dratkovymi
nebo pilkovymi pracovnimi povlaky. Dratky, resp. hroty pilkovych povlaki jsou na

valcich ve vzdjemném postaveni na mykani (tambur — pracovni valec), na snimani

(obrace¢ — pracovni vélec) nebo povytazeni (volant — tambur) viz obrazek 2 [1].

13

Obr.1 Schéma valcového mykaciho stroje: 1 — podavaci pas, 2 — podavaci
ustroji, 3 — prenosovy vadlec, 4 — tambur, 5 — kryt mykaciho stroje, 6 —
obracec, 7 — pracovni valec, 8§ — snimaci valec, 9 — volant, 10 — volantovy
snimac, 11 — scesavaci pilka, 12 — navijeci valec, 13 — kryt mykaciho stroje
[4].
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Obr.2 Vzajemné postaveni pracovnich potahu mykaciho stroje vcetné

vyznaceni rychlosti [1].

Dratkové pracovni povlaky se vzajemné 1isi typem a tlouStkou dratkt, jejich
tvarem a poctem dratk na jednotku plochy potahu. Pilkové povlaky se pouzivaji ve
stale vetsi mife pro svou vyssi zivotnost.

Utinek mykaciho zafizeni je tim vy$§i, ¢im je vétsi podet pracovnich drat ¢i
hrotli na plochu, ¢im vétsi je rozdil obvodovych rychlosti tamburu a pracovnich valct
a ¢im je t&sn&jsi sesazeni pracovnich povrchil. Uginek zavisi i na typu a povrchové
upravé vlaken, tvaru pracovnich hrotii a fadé€ dalSich okolnosti. Zatfizeni se vétSinou
osazuji a sefizuji tak, Ze uCinek ve sméru zpracovavani vzristd, to znamena, ze mezery
mezi povrchy jsou ¢im dale mensi a pracovni hroty jemnéjsi a hustsi.

Jemnost mykacich povlakli souvisi zejména s jemnosti zpracovavanych vlaken.
Zpracovani jemnych vlaken hrub$imi povlaky vede k tvorbé nopka v pavucin€. Naopak
hruba vlakna piisobi rychlejs$i poskozovani jemnych povlaki.

Podstatou funkce klasického véalcového mykaciho stroje je postupné
ojednocovani vldken a jejich uspotfadani prevazné ve sméru vystupujici pavuciny.
Takové uspotadani vlaken se nazyva anizotropické. Jeho disledkem jsou rozdilné
vlastnosti pavuciny 1 vldkenné vrstvy vzniklé jejim vrstvenim v riiznych smérech [1].

Soucasné mykaci stroje standardné pracuji v Sifich od 1500 mm do 3500 mm.
Rychlost mykani se pohybuje kolem 20 — 55 m.min™. Hlavni tambury dosahuji pramért

850 — 1500 mm [5].
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1.1.5 Technologie vpichovani
vlakenné vrstvy.

Vpichovani je jednim z nejstarSich a dosud nejrozsifencjSich zptlisobi
zpeviovani vlakennych vrstev. Byl vyvinut v minulém stoleti jako nahrada plsténi.

Podstatou vpichovani je provazovani vlakenné vrstvy svazky vlaken vzniklymi
pieorientaci ¢asti vlaken u¢inkem priiniku jehel s ostny. V pritbéhu vpichovani dochazi
také k podstatné redukci tloustky vlakenné vrstvy, k vyrazné pieorientaci vSech vlaken
a ke zménam délky 1 Sitky ttvaru.

Princip vpichovani je zobrazen na obrazku 3. Vldkenna vrstva je piivadéna
vstupnim zafizenim mezi dva perforované rosty. Otvory v roStech pronikaji periodicky
vpichovaci jehly umisténé v jehelné desce. Ostny jehel zachytavaji skupiny vlaken,
preorientovavaji je kolmo k desce a protahuji je vrstvou. Vrstva je posunovana
odtahovymi valci po spodnim rostu, tzv. opérném. Pfi zpétném pohybu soustav jehel

zabezpeCi vrchni, tzv. stéraci rost vysunuti jehel z vlakenné vrstvy [1].

5
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Obr. 3 Schéma vpichovaciho stroje: 1 — vldakenna vrstva, 2 — vstupni ustroji,

3 — stéraci rost, 4 — opérny rost, 5 — jehelna deska, 6 — vpichovaci jehla, 7 —

odtahové zarizeni [6].

Mira zpevnéni vlakenné vrstvy souvisi mimo jiné s poctem vpichli na jednotku
plochy vrstvy. Produkce stroje je tedy funkci poctu jehel v jehelné desce a dosazitelné
frekvence jehelné soustavy.

Ptivadéci zafizeni se sestdva bud’ ze dvojice valcl, dvojice Sikmych pasi

nebo vibrujiciho rostu.
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Pracovni ¢ast jehly ma obvykle priifez rovnostranného trojihelniku. Na jedné,

dvou, obvykle vSak na vSech hranach jsou vpichovaci ostny.

Zakladnimi parametry procesu vpichovani jsou:

a) Pocet vpichil na jednotku plochy textilie

,_afp
LT (1)

kde V), je pocet vpicht (m?), a je celkovy podet jehel na 1 m vpichovaci desky (ve viech
fadach dohromady), f je frekvence desky (s™), p podet prichodi textilie strojem,
v rychlost odvadéni textilie (m.s™).
b) Hloubka vpichu

Je to vzdalenost Spicek jehel od pracovni plochy opérného rostu v dolni Gvrati
pohybu jehel. Uddva se v milimetrech. Hloubka vpichu se pohybuje v rozmezi 5 —
25 mm.
¢) Typ a zplisob rozmisténi vpichovacich jehel
d) Tahové vlastnosti, délka, jemnost a povrchové vlastnosti vldken, souvisejici s typem

a koncentraci preparace

Soudrznost vpichovanych textilii spo¢iva na tfeni mezi vlakny. Pti deformaci
textilie se vldkna pfeorientovavaji ve sméru pusobici sily. Pfitom se zvétSuji jejich
vzajemné tieci plochy a soucastné sila, kterou jsou k sob¢ ptitlacovany. Vyplyva z toho
typicka tahova kiivka vpichovanych textilii vyznacujici se nizkym pocate€nim
modulem a pomérné vysokou trvalou deformaci.

Technologii vpichovani se vyrabi Siroky sortiment vyrobkt, jako jsou
geotextilie, papirenské odvodnovaci plsténce, podklady pro vyrobu syntetickych usni,
filtry, dekora¢ni materialy, odévni a obuvnické vloZkové materidly, podlahové krytiny
a podobné. Typické plosSné hmotnosti vpichovanych textilii se pohybuji v rozsahu 100 —
2000 g.m™ [1].

Technologie vpichovani ma v dne$ni dobé Siroky vybér parametri. Naptiklad
vpichovaci $ife se pohybuji od 2000 mm do 10000 mm. Frekvence vpichovaci desky
muze dosahovat az 1200 uderti za minutu. Na délku jednoho metru Ize mit 4000 — 7000
jehel. Mnoho dalSich moZnosti ve vybéru parametrii nalezneme 1 pro vpichovaci jehly

a desky [7].
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1.1.6 Termické zpiisoby zpeviiovani vlikennych vrstev

V této kapitole bude popsan zplsob zpevilovani vlakennych vrstev pojivy ve
formé pevnych polymerii nebo kopolymert.
Podstatou procesu je:

» Naneseni pojiva na pavucinu nebo vladkennou vrstvu (prasek, pasta)
nebo vrstveni vlakenné vrstvy s ploSnym pojivym utvarem (miizka, folie),
ptipadné ptiprava vldkenné vrstvy ze smési zakladnich a pojivych vldken (nize
tajici nebo bikomponentni vlakna)

» Taveni pojiva zvySenim teploty vrstvy

A\

Formovani pojicich mist

» Zpevnéni pojiva ochlazenim

Jak vyplyvé z vyse uvedeného, vyuziva se pojivych polymerti v riizné forme:
» Prasky s rozmérem zrn obvykle mezi 0,1 — 0,5 mm se pfipravuji nejcastéji
mechanickym drcenim granulatu ve specidlnich mlynech pfi teploté pod T,.
» Vlakna a bikomponentni pojiva vlakna se ptipravuji zvlaknovanim.
» Folie se pripravuji kalandrovanim nebo vytlaCovanim taveniny tryskami tvaru
mezikruZzi.
» Miizky se vyrab&ji bud zvldkiovanim specidlnimi zvldknovacimi tryskami,

nebo profezavanim folii a jejich naslednym roztahovanim do Sirky.

Z chemického hlediska se vyuzivaji pojiva typu:
» Nizetajicich homopolymeri (polypropylen, polyamid)
» Kopolymerti (kopolyestery s teplotami tani 110 — 260°C, kopolyamidy
s teplotami tani 110 — 200°C, polyvinylacetat, polyvinylchlorid, etylen -

vinylacetat apod.).

Volba typu polymeru resp. kopolymeru se fidi pozadavky na tepelnou
a chemickou odolnost vyrobka a na miru zpevnéni, kterd je dana zeyjména adhezi pojiva
k zakladnim vldknim.
polymery chemicky podobnéjsi. Pro pojeni polyesterovych vldken jsou
proto vyhodnéjsi kopolyestery. Kopolyamidy maji dobrou adhezi k vét$in€ zékladnich
vlaken diky pfitomnosti polarnich skupin. Pro zpevnéni vyrobki, které nejsou urceny
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k chemickému cisténi €1 prani (stavebni a primyslova izolace apod.) se obvykle voli
levn&;si polypropylen.

Nejcastéji pouzivanou formou pojiva jsou nizetajici monokomponentni
nebo bikomponentni vlakna. Tato vldkna, zejména v technologii teplovzdusného pojeni,
musi mit nékteré specifické vlastnosti:

a) Vhodnou teplotu tani vzhledem k tepeln¢ odolnosti zakladnich vldken
a k pozadavkiim na tepelnou odolnost vyrobku

b) Odolnost vii¢i tepelné a tepelné — oxidacni degradaci pii teploté pojeni

c) Nizkou srazivost za tepla. Vysoka srazivost vede k zuzovani vyrobku a k vzniku
nerovnomernosti

d) Nizkou viskozitu taveniny. ZajiStuje se volbou polymeru s niz$i molekulovou
hmotnosti a vys$§im indexem toku. Vysokd viskozita brani pieformovani taveniny
do pojicich mist

e) Dobrou adhezi k zakladnim vlakniim

f) Nizky obsah a vhodny typ povrchové preparace. Preparace obecné snizuje adhezi

a jejim odpafovanim se znecistuje ovzdusi

Tyto pozadavky plati pfiméfené 1 pro zdkladni vldkna; zejména co se tyce
tepelné odolnosti, srazivosti a obsahu preparace a olejii. Mira zneciSténi povrchu miize

byt omezujicim faktorem zpracovatelnosti zejména sekundarnich vldkennych surovin

[1].

Zpusoby nanaseni pojiv na vlakenné vrstvy — pojiva vlakna

Pojiva vldkna se misi se zdkladnimi vlakny v misicich komoréach, mykacich
cechradlech, mykacich strojich a podobné. Ptitom je nutno dosdhnout vysokého stupné
ojednoceni zdkladnich a pojivych vladken a jejich vzdjemného promiseni, podobné jako
je tomu pii zpracovani smési vlaken v mykanych ptadelndch (viz ptadelnictvi).
V opacném piipade, kdyby ve vlakenné vrstvé byly pritomny celé svazky vlaken,
by doSlo k niz§imu stupni vyuziti pojiva a zpevnéni textilie a ke zhorSeni omaku
vyrobku. Tato operace je pomérné nakladna a spolu s cenou pojiv pfedstavuje stinnou
stranku pojeni termoplasty. Dostatecného ojednoceni a promiseni surovin se obvykle
dosahuje dvojici mykacich strojli, mezi nimiz je materidl transportovan pficnym

kladecem.
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Vvhody a nevyvhody pojeni termoplasty

Mezi vyhody pojeni termoplasty ve srovnani spojenim disperzemi pojiv se uvadi
zejména:
» Hygienicka nezdvadnost vyrobku
» Ekologicky niz§i zavadnost vyroby (nepouzivaji se sitovaci prosttedky,
neni skladovani chemikalii)
» Jednodussi strojni zatizeni
» Vyssirychlost ohfevu (rychlost vyroby, produkce a produktivita zafizeni)

» Niz§i spotifeba energie

Nevyhodami jsou:
» Uslechtilejsi a drazsi forma pojiv
» Vys8i naro¢nost miseni vlaken s pojivem
» Niz8i plocha styku vldkno — pojivo, vétsi problémy se stabilitou vyrobku
v prub&hu udrzby
» Snizeni produkce vyrobniho zafizeni — rounotvornym zatizenim prochazi

1 pojivo ve formé¢ vlaken [1]

Neékteré¢ z dalSich hlavnich vyhod termického pojeni: Vyrobky mohou byt
relativné mékké a mohou pfipominat textilii — zaleZi na sloZeni smési a na misté spoje.
Lze rovnomérné pojit vysoko objemné vyrobky skrz celou jejich tloustku. Mize byt

dosazeno 100% vyuziti vldkennych komponenti [8].

1.1.7 Pojeni kalandrem

Pii zpevilovani kalandrem prochazi vldkenna vrstva s pojivem Stérbinou mezi
dvojici valcl,, z nichz jeden nebo oba jsou vyhtivané. Mezi valci dojde ke stlaceni
vrstvy a k jejimu ohfati na takovou teplotu, kdy pojivo taje, piipadné je
ve viskoelastickém stavu, to znamend deformovatelné pisobenim vnéjsi sily. Vlivem
tlaku je pojivo formovano do tvaru pojicich mist. Naslednym ochlazenim dojde
ke zpevnéni pojiva a vlakenné vrstvy.

Kalandry pro vyrobu netkanych textilii jsou nejcastéji dvouvalcové, s ocelovymi

valci o priméru 150 — 300 mm. Valce jsou vyrobeny z tlustosténnych trubek z vysoce
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homogenni oceli a zajistuji tim rovnomérny rozvod tepla po celém svém povrchu
a odolnost proti prihybu vlivem vloZeného zatizeni.

Vilce kalandru jsou vytapény obvykle olejem, piehiatou vodou nebo jinym
kapalnym mediem uzavienym ¢i cirkulujicim uvnité valce a ohifivanym elektricky,
parou, plynem nebo jinym zpisobem.

Pojiva jsou nejcastéji ve formé prasku naneseného na vrstvu nebo pojivych
vlaken piimichanych k zakladnim vlaknim. Pfipadné to mohou byt folie nebo miizky
vlozené mezi dvé vrstvy zakladnich vlaken.

Vyrobni rychlost kalandrii je omezena malou plochou styku vladkenné vrstvy
s valci a tloustkou vldkenné vrstvy. Obvykle jsou pojeny vrstvy o plosné hmotnosti
10— 100 g.m™. Pro pojeni t&Z3ich vrstev je nutno pouzit kalandri s piedehiivacim
infraCervenym nebo horkovzduSnym zafizenim, ptipadné vicevalcovych kalandri.
Takové zatizeni umoZiiuji pojeni vrstev o plo§né hmotnosti 1,5 — 3,0 kg.m™.

Vilce mohou byt hladké nebo rastrované. Hladkymi valci se vldkenna vrstva

propoji v celé ploSe, zatimco rastrovanymi v pojicich mistech volitelnych tvart

88

£ 8

Obr.4 Priklady vedeni textilie [9].

a rozméru [1].
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Zakladnimi parametry procesu pojeni kalandrem jsou:
» Typ a koncentrace pojiva

Teplota

Tlak

Rychlost postupu vlakenné vrstvy

YV V V V

Plo$nd hmotnost vlakenné vrstvy

V zavislosti na uvedenych veli¢inach dochazi k roztékani pojiva a tvorbé spoji
mezi zakladnimi vldkny. Vznik4 obecné aglomeracni struktura (obrézek 5) s riznym

stupném spojitosti ¢astic pojiva.

a) b) C)

Obr.5 Pojeni termoplastickymi viakny — aglomeracni struktura
a) bikomponentnimi vilakny b) monokomponentnimi vlakny, c) pojeni

za tlaku

Vyrobky se vyznacuji nizkou objemnosti a vysokou smykovou tuhosti a bliZi se
vlastnostmi papiru. Diskrétni rozmisténi pojiva v ploSe ve formé& pojicich mist
ponechdava naopak mezi pojicimi misty plochu s volnymi, neukotvenymi a snadno
pohyblivymi useky zakladnich vldken. To vede k zvySeni splyvavosti, ohebnosti,
pevnosti v dal§im trhani, prodysnosti a ke zlepSeni omaku pfi nepatrném snizeni tahové
pevnosti.

Typickymi vyrobky pojenymi kalandrem jsou textilie pro nemocnice,

hygienické zbozi, filtry, Cistici textilie, rizné typy textilii vyrobené pod tryskou atd. [1].

Kalandry umoziiuji dosaZeni vysokych vyrobnich rychlosti az 1000 m.min™,
teploty az 275 °C a piitlaku vice nez 300 N.mm™'. Povrchy jsou hladké, rastrované
nebo embosované. Pracovni §ife miize byt az 6 m.
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Z divodu naro¢ného udrZeni rovnomérného tlaku v celé §ifi, teplot bez kolisani
(Spickoveé 1 °C) a zajisténi rovnomérného ptitlaku, byly vyvinuty tyto druhy kalandrt:
1. bombirovani jednoho z valcti, 2. vyoseni valctl, 3. kompenzace pomoci kapalinové
vyplng.

Zajem o pojeni pomoci kalandru zvySil 1 moZnosti ve vybéru samotného
zatizeni. Kazdy vyrobce nabizi n¢kolik druhti valci, jejich mozné kombinace sestaveni

viz obrazek 4 a Siroky vybér typti povrchil pro konkrétni pouZiti finalniho vyrobku [9].

1.2 VIakenny material

Tato kapitola se bude zabyvat vlakennym materidlem vhodnym pro termické
pojeni. V itvodu bude uvedeno slozeni a vlastnosti polyesterovych vlaken. Dale bude
vysvétlen pojem bikomponentni vldkna. U téchto vldken budou detailn€ji predstaveny
jejich pricné prifezy bok po boku a jadro — plast’, které jsou v termickych technologiich

nejvice pouZzivaneé.

1.2.1 Synteticka vlakna

V produkei netkanych textilii zcela vedou synteticka vlakna. Ptredstavuji vice
nez 90 % z celkové produkce. Syntetickd vlakna spadaji do 3. tfid: vlakna vyrobeny
z ptirodnich polymert, ze syntetickych polymerti a z anorganickych polymerti. Svétové
pouzivana vladkna pro produkci netkanych textilii: polypropylen 63 %, polyester 23 %,
visk6zové hedvabi 8 %, akryl 2 %, polyamid 1,5 %, dalsi specidlni vlakna 3 % [8].

1.2.2 Polyesterova vlakna

Polyesterova vlakna ptedstavuji nejpouzivané;si typ syntetickych nebo umélych
vlaken. Vladkna jsou velmi univerzdlni a jsou znacné pouzivana pro vyrobu raznych
odévu, textilie pro domdcnost a primyslové aplikace. Polyesterova vlakna, vyrobena
zvlaknovanim z taveniny, jsou na bazi kondenzacnich polymert vytvofenych z kyseliny
tereftalové a dvojsytného alkoholu. Nejvice pouzivany polymer polyetylentereftalat,
vzorec na obrazku 6, je tvofen z kyseliny tereftalové a ethylenglykolu. Komeréné jsou
také pouzivany polyesterovd vldkna na bazi kyseliny tereftalové a 1,4

cyklohexandimethanolu a také 1,3 — dihydroxypropanu [10].
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Obr. 6 Chemicky vzorec polyetylentereftalatu [11].

Kopolymerizace s rliznymi variantami bud’ ve slozce dvojsytné kyseliny, nebo
slozce dvojsytného alkoholu, nebo sp — hydroxybenzoovou kyselinou se znacné
pouzivaji k vyrobé vldken se specialnimi kombinacemi fyzikdlnich vlastnosti.
Mezimolekularni tieci sily v polyesterovych vldknech jsou pomérné slabé a dobré
vlaknotvorné vlastnosti vznikaji piedev§im z divodu tuhosti vlastnich fetézct
vyplyvajicich z cCasteCné¢ aromatické struktury. Zcela alifatické polyestery, tvofené
z kyseliny adipové a ethylen glykolu, maji nizky bod tani (pod 100°C) a nemaji
adekvatni mechanické vlastnosti. Na druhé strané polyesterova vldkna, kde je slozka
dvojsytného alkoholu alesponi Castecné aromaticka, jsou v popiedi zajmu z pohledu
jejich vysoké pevnosti a tuhosti. Takové aromatické polyesterové polymery jsou
schopné tvotit kapalné krystalick¢é domény a vlastnosti ptisluSného vlakna se odrazeji
ve velmi fizen€ a orientované strukture.

Polyesterova vlakna mohou byt vysoce tazné, a proto se pouzivaji pro vyrobu
pln€ orientované a vysoce krystalické struktury. Vzniku vldken s rGiznou kombinaci
fyzikalnich vlastnosti je dosaZeno tim, Ze stupen orientace kolisd v Sirokém rozmezi.
Typické duleZité hodnoty vlastnosti vlaken jsou ukazany v tabulce 1. Vlastnost nizké
sorpce vlhkosti polyesterovych vlaken se odrazi v nedostatku sorp¢nich mist a pevné
struktufe polymeru s omezenou pohyblivosti fetézce a pfistupnosti. Piesto jsou
polyesterova vldkna pouzivana v mnoha aplikacich kapalinové savosti. Je to proto,
ze je mozné vyrobit maloprimérova (jemna) vlakna anebo také vldkna s nepravidelnym
nebo nekruhovym tvarem piicného prurezu. Oba tyto priifezy vldken ptispivaji k tvorbé
u¢innych mezivlakennych kapilar ve vlakenné siti, které tvoti vysokou savost kapalin

[10].
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65% RH Za vlhka
Pevnost pfi pretrzeni (gpd) 35-7 3,5-7
Prodlouzeni pfi pietrzeni (%) 15-40 15-40
Modul pruznosti (gpd) 85-90 85-90

Mérna hmotnost (kg.m™) 1380

Tab.1 Hodnoty vlastnosti polyesterovych vidken [10].

Mezi hlavni vlastnosti polyesterovych vldken patii dobra schopnost zotaveni,
vysokd pruznost a objemnost, dobra odolnost vii¢i chemikaliim vcetné¢ dlouhodobého
u¢inku, s vyjimkou silnych kyselin a zasad. Nevyhodou je naro¢né¢js$i barveni

a zmolkovani. Teplota tani je 256 °C, tepelnd odolnost vyrobku je 180 — 200 °C [1].

1.2.3 Bikomponentni pojiva vlakna

Bikomponentni (bico) vldkna a filamenty se sklddaji z nejméné dvou rozdilnych
polymernich slozek. Jednim z nejstarSich komeréné pouZivanych vldken bylo vldkno
typu bok po boku zvané Cantrece vyvinuté firmou DuPont v poloviné Sedesatych let.
Nasledovalo ho vldkno Monvel od firmy Monsanto. Bylo to samooblouckovaci
bikomponentni vlakno pouZzivané v puncochovém priamyslu béhem sedmdesatych let.
Ani jedno z téchto vldken nebylo komercéné uspésné kviili slozitym a nakladnym
vyrobnim procesim. Pozdé&ji roku 1986 bylo vyvinuto komeréné uspéSné
bikomponentni sptfddaci zatizeni od firmy Neumag, vyrobce stroji pro synteticka
vldkna. Pouziti bikomponentnich vldken se dramaticky zrychlilo na pocatku
devadesatych let. Divodem byla ¢astetné nouze o stejnomérné pojeni celé tloustky
netkanych textilii, které pii své velké ploSné hmotnosti nebylo mozné pojit chemicky.
V posledni dobé je trh pro bikomponentni vldkna vyrazné rozvijen Japonskem
a Koreou. Celosvétoveé je jejich podil na vyrobé bikomponentnich vlaken odhadovan
piiblizné kolem 91 milioni kilogrami rocné. NejcastéjSi kombinace polymera
v bikomponentnich pojivych vldknech jsou: PES jadro (T 250 az 256°C) a coPES obal
(T 110 az 220 °C); PES jadro (T 250 az 256 °C) a PE obal (T, 130°C); PP jadro
(T 175°C) a PE obal (T, 130°C).

Bikomponentni vlakna jsou diilezitd pro procesy vyroby pavucin, které jsou

nasledné termicky pojeny [8].
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Klasifikace bikomponentnich vlaken

Bikomponentni vldkna jsou obvykle klasifikovana podle prafezu jako bok po
boku, jadro-plast, ostrovy v mofi nebo segmentovy kolac. Z nichz usporadani typu bok

po boku a jadro-plast’ jsou relevantni pro termické pojeni [8].

Bok po boku

Dv¢ slozky jsou uspotadany bok po boku a jsou rozdé€leny dle jejich dilti na dvé
nebo vice oblasti (obrazek 7). Slozky musi mit dobrou piilnavost, jinak budou vyrabéna
dvé vldkna rozdilného sloZeni. Existuje nékolik zplisobli vyroby bikomponentnich
vlaken typu bok po boku.

Geometrické uspotfadani bikomponentnich vlaken typu bok po boku, zejména
asymetrické, umoziuje dosahnout dodatecného trojrozmérného oblouckovani b&hem
termického pojeni diky rozdilu termického srazeni dvou slozek. Toto skryté
oblouckovani vede ke zvySeni objemové stalosti a na dotek mékei textilii. Vlastnosti
oblouckovani jsou stanoveny podle faktorti, jako jsou vlastnosti polymeru, hmotnostni
pomér dvou polymerti a struktura pavuciny, ktera mize byt riizna podle zptisobu jeji
tvorby. PouZitim rozdiln€ termicky sraZivych vlaken mulZe nastat zvySeni Urovné

oblouckovani z 15 % na 30 % a zvySeni po¢tu obloucki na cm z 6,5 na vice nez 22 [§].

Obr.7 Pricné prurezy bikomponentnich viaken typu bok po boku [12].
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Jadro-plast

U bikomponentnich vlaken jadro-plast je jedna ze slozek (jadro) zcela
obklopena dalsi slozkou (plast). Uspotadani jadra je bud excentrické, nebo
koncentrické, zalezi na vlastnostech pozadované textilie. Jestli je pozadovana vysoka
pevnost textilie, je vybrana koncentricka forma vldkna. Zatimco kdyZ je poZadovan
objem, je pouzita forma excentricka. Pfilnavost neni vZzdy nezbytnd pro celistvost
vldkna. Velmi cClenité rozhrani mezi obalem a jadrem miize poskytovat mechanické
sevieni, které je zadouci pti absenci dobré ptilnavosti (obrazek 8). Jedna z vyhod vldken
jadro-plast je schopnost vytvofit povrch s pozadovanym leskem, barvitelnosti
a zpracovatelskymi vlastnostmi - maji jadro, u kter¢ho pievladaji tahové vlastnosti.
Struktura jadro-plast’ také poskytuje minimalizaci finan¢nich néklad diky technologii
a vzajemnému poméru dvou polymernich slozek. Komeréné je typicky pomér
polymernich komponent 50 : 50 nebo 30 : 70, ale v nckterych ptipadech se pouziva
1pomér 10 : 90.

Prvni primyslové vyuziti bikomponentnich vldken se tykalo pouZziti vldken
coPET/PET nebo PE/PP pro hygienické aplikace jakoZto vicevrstvé vaty, Cistici textilie,
zdravotnické tampony a filtry. Rozdil v teploté tani jadra-plast’ PE/PP je kolem 40 °C.
U bikomponentli coPET/PET, obal taje pti 100-110 °C, zatimco jadro taje pi1 250 —
256 °C. Bikomponentni vladkna jsou obvykle pouzivdna ve smésovém poméru 10 —
50 %, zélezi na aplikaci a procesnich parametrech.

Bikomponentni vldkna coPET/PET mohou tvofit silné primarni vazby sami
mezi sebou, a proto jsou pouzivany v ramci struktury se zakladnimi vlaknami. Zavisi na
typu zakladnich vlaken. Je také mozné upravit vlakna tak, ze mezi bikomponentnimi
a zakladnimi vlakny jsou tvofeny sekundarni vazby. Ptikladem jsou vlakna PE/PET
vyrabéna firmou Trevia. Vyrazny rozdil mezi teplotami tani obalu PE (125 — 135 °C)
ajadrem PET (250 —256 °C) ptinasi fadu vyhod bikomponentnich vlaken PE/PET
pro termické pojeni netkanych textilii. Vyhodou je naptiklad Sirokd Skala pojicich
teplot, které mohou byt snaSeny, dokud jadro neni ovlivnéno teplotni Skalou.
Ale 1k tomu mize nechténé dojit béhem procesu pojeni. Na rozdil od dal§ich kombinaci
jadro-plast, jadro ziistava stabilni pii mechanickém namahéani dokonce pii vysokych
teplotach poté, co jadro roztaje, coz usnadiiuje vyrobu vysoce kvalitnich netkanych
textilii.

Vhodnym vybérem polymerniho sloZeni, poméru polymeri a geometrickym

prifezem vlaken, je mozné konstruovat struktury bikomponentnich vlaken pro lepsi
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ekonomickou a funk¢ni efektivnost. Zde jsou uvedeny néktefi z hlavnich vyrobct
bikomponentnich vladken a technologii v primyslu netkanych textilii: Fibrevisions
(Dansko), Fibre Innovation Technology (USA), Wellman International (Irsko), Chisso
Corporation (Japonsko) a Hills Incorporated (USA) [8].

Obr.8 Pricné prurezy bikomponentnich viaken typu jadro-plast [12].

1.3 Teorie smaceni

V této kapitole bude popsano smaceni vlakennych utvart. K tomuto tématu se
vaze teorie kontaktniho uhlu a Young-Dupré rovnice. Na smaceni vlakennych utvart
ma vliv povrchové napéti, které zde bude také piedstaveno. Dale budou uvedeny

metody smaceni a kapalinové absorpce.

1.3.1 Smaceni

Smaceni vldkennych utvart ovliviluje mnoho vyrobnich procest, jakoz to
1 konecné vyuziti pouzitych materiali. Smaceni je slozity proces, komplikovany dal§imi
faktory jako je napf. struktura vlakenného utvaru (ptize, tkané/netkané/pletené textilie).

Existuje ziejmy rozdil mezi dvéma terminy, které jsou obcas vzajemné
zaménény, smaceni a smacivost. Smaceni pevného povrchu se rozumi stav, vyplyvajici
z jeho styku se zadanou kapalinou za urcitych podminek. Smacivost je potencial
povrchu umoziujici vzajemné pusobeni s kapalinou urc€itych vlastnosti. Smacivost lze
také popsat tak, ze je to pocatecni chovani textilie, ptize nebo vlakna ve chvili, kdy

ptijdou do styku s kapalinou [13].

1.3.2 Povrchové napéti
Kapaliny, pohybujici se ve vlakenném mediu, pied transportem navlh¢i povrchy
vlaken pfes mezivladkenné pory, a to pomoci vzlinani. Zatimco vzajemné plsobeni

molekul v objemu kapaliny je rovno piitazlivé sile ve vSech smérech, molekuly na
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povrchu kapaliny jsou v nerovnovaze sil. Z tohoto divodu vznika ptitomnost volné

energie na povrchu kapaliny. Pfebytek energie je nazyvan volné energie povrchu, ktera

ma tendenci udrZzovat minimdlni povrch kapaliny a omezuje prostup kapaliny do
pevného povrchu. Pro kapaliny zcela smacejici pevné latky nebo pevné latky ponotené
v kapalin¢ plati, ze jejich pevné povrchy musi mit dostatecnou povrchovou energii
k ptekonani volné povrchové energie kapaliny. Volnd energie povrchu mize byt
stanovena méfenim energie na jednotku plochy. To je obvykle nazyvdno povrchovym

nap&tim, které je stanoveno jako sila na délku s jednotkami mN.m™ nebo dyn.cm™ [13].

1.3.3 Young — Dupré rovnice
Sily se podileji na rovnovaze, existuje-li kapalina v kontaktu s pevnym

povrchem a vzduchem ve stejnou dobu a jsou-li dany podle nasledujici (2) rovnice:

Vpv = Vpk = VinC0OSO ()
kde y ptredstavuje mezifazové napéti, které existuje mezi riznymi kombinacemi pevné
latky, kapaliny a vzduch. Indexy p, k a v nahrazuji pojmy pevna latka (p), kapalina (k)
a vzduch (v), a 0 je rovnovazny stav s vyznacenym kontaktnim uhlem (obrazek 9).
Termin y;, oznacuje povrchové napéti kapaliny pro rozhrani kapalina — vzduch. Termin
vivcosO se nazyva adhezni napéti nebo specificka smacivost. Rovnice (2) je platna pouze
pro kapku spocivajici v rovnovdze na hladkém, homogennim, nepropustném
a nedeformovaném povrchu. Rovnice je Siroce pouzivana k vysvétleni jevli smaceni

a smacivosti. Kontaktni thel 6 je thel mezi tenou na rozhrani kapalina — vzduch

a rozhrani pevnd latka — kapalina [13].

VZDUCH

KAPALINA 9

e -
A NN\t

Obr.9 Rovnovazny stav s vyznacenym kontaktnim uhlem [14].
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1.3.4 Kontaktni ihel

Kontaktni uhel slouzi jako vhodny zplisob pro vizualizaci a popis geometrie
kontaktu pevna latka —kapalina. Zalezi na tfech povrchovych napéti ypv, Yok @ Yiv-
Jestlize je vy, VEtS1 nez vy, tak je cos O positivni a kontaktni uhel 0 musi byt mezi
0a90 °. Jestlize je y,y menSi nez yp, kontaktni thel musi byt mezi 90 ° a 180 °.
S rostouci smacivosti se kontaktni uhel snizuje a cos 6 se zvySuje. Uplné smaceni
znamend nulovy kontaktni hel, ale rovnitko mezi 6=0 ° miZe vést k nespravnému
zavéru. Je lepSi si predstavit, ze kdyz se kontaktni uhel blizi nule, smacivost ma
maximalni limit. Velky kontaktni thel pro styk voda a povrch znamend, ze voda "bude
po povrchu utikat". Maly kontaktni thel znamend, ze voda bude materidl sméacet.
MiuZeme najit teorii, Z¢ podminky rovnovahy neexistuji, je-li kontaktni Uhel nula
arovnice (2) tedy neplati. Rozdil mezi nulovym a nenulovym kontaktnim uhlem je
rozdil mezi Sifenim a neSifenim kapaliny skrz pevnou latku. KdyZ kapalina pfichdzi do
kontaktu s pevnou latkou, dochédzi ke smaceni a dale lze pozorovat, zda se kapalina

materidlem transportuje nebo ne [13].

Faktory ovliviiujici smaceni a smacivost vlaken a vlakennych utvaru

Faktory, které maji vliv na chovdni smaceni vlaken: typ vlakna, chemicka
Cistota, orientace molekul, znec€iSténi povrchu, Gprava povrchu, tvar pticného fezu,
drsnost povrchu, predsmaceni, zihani, argonovy doutnavy vyboj a korénové upravy,
pritomnost povrchové aktivnich latek, alkalickd hydrolyza, prani, béleni a mercerace.

Faktory, které maji vliv na chovdni smaceni textilie: velikost, tvar a smér
vlaken, smés vlaken, struktura ptize, konstrukéni parametry textilie, pozice textilie ve
vicevrstvém systému, odSlichtovani, vycisténi, alkalickd hydrolyza, enzymatické
upravy, plazmatické, UV a ozonové upravy, vlastnosti kapaliny, povrchové aktivni
latky, typ kone¢né upravy, pouziti elektrolyti pii disperznim barveni a prani baviny

[13].

1.3.5 Meéreni smaceni a kapalinové absorpce

Existuji dva hlavni typy transportu kapalin netkanymi textiliemi. Jednim je
kapalinova absorpce, ktera je fizena kapilarnim tlakem v poréznim materidlu. Kapalina
je vedena textilii skrze negativni kapilarni tlakovy spad. DalSim typem je transport

kapaliny s nucenym pratokem, ve kterém je kapaliny vedena skrz textilii externim
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tlakovym spadem. Kapalinova absorpce se kond, kdyz je jeden okraj textilie macen
v kapaliné¢ tak, Ze je kapalina absorbovdna ptedevS§im v ploSe textilie. Toto je
oznacovano jako vzlinani. KdyzZ kapalina prostoupi textilii z jednoho lice na druhy lic
textilie, je to oznaCovano jako savost nebo spontanni absorpce.

Na textiliich se méti smacivost a kontaktni tithel, rychlost sorpce kapaliny, savost

kapalin, rychlost vzlinani kapaliny, rychlost odvodu kapaliny [8].

1.4 Viskozita

Tato kapitola se zabyva viskozitou a principy jejiho méfeni.

Viskozita kapalin

Kapaliny jsou latky, které se u€inkem 1 malé vné;si sily trvale deformuji — tecou.
Rychlost toku kapaliny je tim vétsi, Cim veétsi je vnéjsi sila a ¢im mensi jsou vnitini sily,
které plsobi proti toku. Vnitini sily (vnitfni tfeni) vznikaji v kapaliné jako disledek
tepelného pohybu a mezimolekularnich pfitazlivych sil. Pfi malych rychlostech
proudéni (laminarni proudéni) se tok kapalin uskuteciiuje jako smykova deformace,
ktera charakterizuje zménu materidlu pfi smykovém (tecném) napéti. Pfi laminarnim
proudéni realné tekutiny vznikd v disledku mezimolekularnich sil ve stykové plose
dvou vrstev pohybujicich se riiznou rychlosti v tecné napéti t, jimZ se snaZzi rychle;jsi
vrstva urychlovat vrstvu pomalej$i a ta naopak zpomalovat vrstvu rychlejsi. Podle
Newtona je toto tecné napéti pfimo tmeérné gradientu rychlosti, tj. ptiristku rychlosti dv
mezi dvéma ptiléhajicimi vrstvami délenému vzdalenosti vrstev dy. Plati:

T=17 E 3)
kde konstanta iimérnosti 7 se nazyva dynamicka viskozita, jednotka Pa.s. V soustavé SI
vyjadiuje silu v newtonech, kterd je zapotiebi, aby se vrstva o plose 1 m’ posunula
oproti stejné vrstvicce ve vzdalenosti 1 m o 1 m ve vodorovné roving€. Hlavni jednotkou
dynamické viskozity # je N.s.m?, hlavni jednotkou kinematické viskozity v je m*.s™.
Grafické znazornéni rozdéleni rychlosti v pficném fezu proudici tekutinou urcuje

rychlostni profil viz obrazek 10.
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Obr. 10 Rychlostni profil v proudici kapaline [15].

Smérnice te¢ny v kazdém bod¢ tohoto profilu udava jak gradient rychlosti, tak
1tecné napéti t. Tekutiny, pro které plati pfimd tmérnost ve vztahu (3) nazyvame
newtonské, ostatni nazyvame nenewtonské. Tokové chovani nenewtonskych kapalin se
muze pln¢ charakterizovat pii urcité teploté pouze na zakladé tokové kiivky (reogramu),
ktera popisuje tokové chovani v zavislosti na smykovém napéti a smykové rychlosti pro
Sir8i oblast hodnot. Podle chovani se nenewtonské kapaliny rozdé€luji na:

e Pseudoplastické a dilatantni — viskozita je zavisla na smykové rychlosti
e Binghamské — kapaliny vykazujici mez toku

e Tixotropni a reopexni — kapaliny s ¢asové zavislou viskozitou

V hydrodynamickych rovnicich se Casto pouzivéd jesté¢ kinematickd viskozita
definovana vztahem:

_
= 4)

kde py je hustota dan¢ tekutiny.

Viskozita roztokti makromolekularnich latek

Roztoky makromolekuldrnich latek jsou soustavy tvofené rozpoustédlem
(disperznim prostfedim — spojitd faze) a makromolekulami (disperznim podilem —
rozptylena faze). Soustavy, které obsahuji alesponn dvé faze nebo slozky, se oznacuji
jako disperzni soustava. Podle velikosti ¢astic je mozné roztoky makromolekularnich
latek zatradit mezi koloidni disperzni systémy (10'9 az 10°° m).

Z hlediska jejich chovani pfi toku patii roztoky makromolekularnich latek mezi
nenewtonské kapaliny. Pro vystizeni odliSnosti od newtonského chovani se pfi
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popisovani viskozity disperznich soustav uzivaji tyto veliCiny:
» relativni viskozita #, — v ptipad¢ koloidnich disperzi je n, >1:

o
= (5)

kde je n viskozita disperzni soustavy [Pa.s], 7y viskozita disperzniho prosttedi [Pa.s]

» specificka viskozita 7, — uddva pomérny ptiristek viskozity:

1 (17— 1)
n,=m—1=—p—
» redukovana viskozita #,.4:
n
c (7)
kde c je koncentrace (hmotnostni, molarni, objemovy zlomek)
> limitni viskozitni &islo /5] [cm’.g™]:
. ?
[}F. = limc—n-ﬂl E
c )

Viskozita disperznich soustav se 1i8i od viskozity ¢istého disperzniho prostiedi,
coZ je zpusobeno ptitomnosti disperzniho podilu (€astic), rozméry jeho molekul jsou
vétsi nez rozméry molekul disperzniho prostiedi. Pfitomnost ¢astic méni drahy
jednotlivych molekul proudici kapaliny a napomahd tak promichavani vrstev.
V disledku toho se v disperznich soustavach Casto pozoruje turbulence pii nizSich
hodnotach Reynoldsova ¢isla, nez v kapalinach bez disperznich ¢astic.

Viskozita disperznich soustav roste s rostouci molekulovou hmotnosti
disperzniho podilu. Zavislost viskozity, tedy limitniho viskozitniho ¢isla, na molekulové
hmotnosti popisuje napt. tzv. Mark-Houwinkova rovnice:

nl=K M=%
(7] r )

kde jsou K a o konstanty Mark-Houwinkovy rovnice; K [cnr’.g'], M, relativni

molekulova hmotnost [15].

1.4.1 Méreni viskozity

K méfeni viskozity se pouZzivaji viskozimetry riznych fyzikdlnich principl
a konstrukei:
a) viskozimetry pritokové (kapilarni)

b) viskozimetry téliskové
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c¢) viskozimetry rotacni.

Ad a) Priutokové viskozimetry jsou zalozeny na principu méteni tlakové ztraty
v kapilafe pti laminarnim proudéni kapilarou.

Ad b) Téliskové viskozimetry vyuZzivaji Stokesova vztahu pro odpor kulicky
o pruméru d =2r, ktera se pohybuje pfimocafe rychlosti w v méfeném prostiedi.
Pouziva se nékolika konstrukénich teSeni tohoto typu viskozimetru. U Hopplerova
viskozimetru se elektricky méfi doba padu kulicky v Sikmé trubce. Plovackovy
prutokomér se sklada ze dvou plovakl a miize se pouzit rovnéz pro méteni viskozity.

Ad c) Rotacni viskozimetry jsou zaloZeny na principu méieni odporu, ktery
klade méfené prostiedi ota¢ivému pohybu vhodnych téles - valce, kotouce apod. Méteni
viskozity lze pfevést na méfeni momentu sily pti konstantnich otackach nebo naopak na

méteni otacek pii konstantnim momentu sily [16].

1.5 MozZnost vyuZiti vyrobené textilie

Netkand textilie vyrobena dle popisu v experimentéalni Casti by se dala vyuzit
jako konstrukéni materidl pro sorp¢ni textilie. Pfesnéji jako jedna z ¢asti kompozitniho
materidlu. Druhou ¢ast by tvofil sorpéni €len. Slozeni kompozitniho materidlu viz

obr. 11.

=

=1

Obr. 11 Schéma kompozitniho materialu: 1 — netkana textilie, 2 — sorpcni

clen

Netkand textilie by zajiStovala:
e Kryci funkci: textilie odolava urcitému mechanickému naméahéni (napt. odolnost
vici odéru) a ma urcité mechanické vlastnosti (napt. pevnost)

e Funkcirozvodu kapaliny do sorpcniho ¢lenu
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2 EXPERIMENTALNI CAST

V experimentalni ¢asti budou popsany parametry pouzitého materidlu, postup vyroby
vzorkl, nasledné méfeni jejich smacecich vlastnosti a vysledky tohoto méfeni. Vyroba
vzorkl byla realizovana v poloprovoze netkanych textilii. Testovani vzorkl probéhlo v

laboratotich netkanych textilii.

2.1 Parametry pouzitého materialu a vzorku
Zde bude popsan vybér materidlu a jeho parametry. Mnozstvim raznych
jemnosti a poméra vlaken, ploSnych hmotnosti a tloustek materidlu byla zajiSténa

Siroka Skala rtiznorodych vzorki pro testovani.

2.1.1 VIadkenny material
Jako vlakenny materidl byla vybrana smés zakladnich polyesterovych vlaken
a pojivych bikomponentnich vlaken polyester/kopolyester. Pfesnéji vldkna polyesterova

delky 80 mm a bikomponentni polyester/kopolyester typu jadro-plast’ délky 60 mm.

2.1.2 Jemnost a poméry vlaken

Pro vyrobu vzorkl bylo pouzito tfi jemnosti zdkladnich polyesterovych vladken:
3,3 dtex, 6,7 dtex, 11 dtex. U nejb&€znéjsi jemnosti 6,7 dtex byly vybrany tfi poméry
vlaken (zakladni vlakna/pojiva vlakna): 40/60, 60/40, 80/20. Jemnosti 3,3, dtex a 11
dtex zastupoval pouze jeden pomér: 60/40. Vzniklo tedy pét skupin vzorki s odlisnymi
parametry.

Bikomponentni vldkna byla jednotné jemnosti: 3,3 dtex.

2.1.3 Tloust’ka vzorku
Byly vybrany c¢tyti tloustky vzork. Tloustky byly zajiStény pomoci distan¢nich
zelez, kterd méla vysSku 0,5 mm, 1 mm, 2 mm, 4 mm. Tloustka vzorkl byla regulovéana

az pii lisovani.
2.1.4 PloSna hmotnost vzorku

Pro viech pé&t skupin vzorki byly zvoleny tyto tfi plo§né hmotnosti: 100 g.m?,

200 g.m?, 300 g.m™.
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3,3 dtex 60/40

100 g.m™ 200 g.m™ 300 g.m™

0,5mm [l mm |2 mm |(4mm|0,5mm |1 mm|2mm |4 mm|[0,5mm |1 mm|2mm |4 mm

6,7 dtex 40/60

100 g.m™ 200 g.m™ 300 g.m™

0,5mm [1mm |2 mm (4 mm|0,5mm |1 mm|[2mm |4 mm|[0,5mm |1 mm |2 mm |4 mm

6,7 dtex 60/40

100 g.m™ 200 g.m™ 300 g.m™

0,5mm [l mm |2 mm |{4mm|0,5mm |1 mm|2mm |4 mm|[0,5mm |1 mm |2 mm |4 mm

6,7 dtex 80/20

100 g.m™ 200 g.m™ 300 g.m™

0,5mm [l mm |2 mm |(4mm|0,5mm |1 mm|2mm]|4mm|[0,5mm |1 mm |2 mm |4 mm

11 dtex 60/40

100 g.m™ 200 g.m™ 300 g.m™

0,5mm [l mm |2 mm |4 mm|0,5mm |1 mm|2mm |4 mm|[0,5mm |1 mm |2 mm |4 mm

Tab. 2 Parametry sady vzorkii pro jeden olej

2.2 Postup vyroby vzorku
Tato ¢ast popisuje technologii vyroby vzorkti. Podle vySe popsanych parametra
bylo pfipraveno 60 riiznych vzorka (tabulka 2). Kazdy vzorek byl zhotoven tfikrat.

Smaceci vlastnosti tedy byly dohromady testovany na 180 vzorcich.

2.2.1 Vazeni a smésovani vlakenného materialu

K ziskani danych pomérii bylo potfeba na digitalni vaze navazit ur€ité mnozstvi
zékladnich a pojivych vlaken. Naptiklad pro pomér 60/40 = 60 % zakladnich vlaken
a 40 % pojivych vlaken. Timto zplisobem bylo pfipraveno vice navazek. Pocet navazek

zéavisel na plosné hmotnosti vzorkil. Smésovani vlaken bylo provedeno ru¢né.

2.2.2 Mykani
Mykéani probéhlo na véalcovém mykacim stroji. Material prosel mykacim
zafizenim celkem dvakrat. Po zapnuti mykaciho stroje bylo urcit¢é mnozstvi

promiseného materidlu nepietrzité vkladano do vstupniho zatizeni stroje a mykano. Po
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prvnim prichodu strojem na vystupu vznikl nekladeny namykany material. Z takto
zpracovan¢ho materidlu bylo odebrano urcité mnozstvi vldken, protoze pro druhy
prichod mykacim strojem bylo potieba navazit presné mnoZzstvi materialu pro danou
ploSnou hmotnost. Toto mnozstvi bylo poté mykano podruhé. Tentokrat uz vSak byl
materidl na vystupu navinut na valec a tim bylo simulovano podé¢lné kladeni. Material
na valci byl podéIn€ rozstiizen a sejmut. Vzniklo rovhomérné rouno.

Tento postup mykani vlakenného materidlu byl zopakovan pro kazdou jemnost
a k ni ptislusny pomér. Vysledkem tedy bylo 15 roun o jinych parametrech. Z jednoho
rouna bylo potieba ziskat 12 vzorka. Tento pocet vzorkli vSak nebylo mozné ziskat z

jednoho rouna a proto bylo jedno rouno vyrobeno naptiklad ttikrat.

2.2.3 Predvpichovani
Pted samotnym termickym pojenim byla rouna piedzpevnéna vpichovanim.
Hloubka vpichu byla nastavena na 5 mm. Pocet vpichi V;, je vypocten ze vzorce (1).
Vyrobni parametry:
a=2200m", f=220min" =3,67s", p=1,v=0,5 mmin" = 0,0083 m.s”

Pocet vpichti:

_afp 2200.36.1

=077 —2
- 0.0083 972771m

"'rll"

r

2.2.4 Stiihani vzorki

Z roun, kterd byla predzpevnéna vpichovanim, byly vystfizeny vzorky
o zvoleném rozméru 20 x 20 cm. Pro kazdou ze tfi jemnosti, péti poméra a tii ploSnych
hmotnosti bylo vystfizeno 12 vzorki. Celkem 180 vzorkl. Nasledné bylo kazdych
12 vzorktl rozdéleno po trech do ¢tyt skupin tloustek.

Kazdy vzorek byl po vystfizeni prevazen na digitalni vaze. PouZity byly pouze
vzorky vyhovujici dané plosné hmotnosti. Maximalni hmotnostni tolerance:
100 gm?+5g
200 gm”+8g
300 gm?+12g
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2.2.5 Lisovani

Termické pojeni vzorki se uskutecnilo na lisovacim stroji. Vzorky byly pojeny
po jednom. Teplota lisovani byla nastavena na 140 °C. Vzorek a distan¢ni zeleza byly
vlozeny mezi dva kovové platy. Nasledné byly platy umistény mezi predehtaté lisovaci
desky. Po zapnuti lisu se desky ptiblizily k sob¢ a pii uritém tlaku zapocalo lisovani.
Po 2 minutach byl lis otevien a vzorek vyjmut. Timto zplisobem byly zpevnény vSechny

vystiizené vzorky.

2.3 Méreni
Zde budou popsany pouzit¢ pomuicky pro méfeni, zpisob a postup méteni
smacivych vlastnosti vySe popsanych vzorkl a pouzité oleje. V zdvéru bude uveden

zapis vysledkit méteni.

2.3.1 Pomicky pro méieni

Smacivost vzorkl byla testovdna pomoci nalevky, ktera byla zhotovena ptimo
pro ucely této bakalaiské prace. Presné rozméry nalevky nalezneme v pfiloze VII,
obrazek VII.1.

Pod testované vzorky bylo vzkladano 10 filtracnich papirti nastfihanych na
rozmér 20 x 20 cm. Jeden filtracni papir o tomto rozméru vazil pfiblizné 3,1 g. Filtra¢ni
papiry mély za ucel zachytit olej, ktery protekl a nebyl zadrzen vzorkem. Kazda sada
10 filtra¢nich papirt byla pted testovani zvazena.

Dalsi pomucky pro méteni: Oleje byly aplikovany do nalevky pomoci injek¢ni
stiikacky. Pro méfeni doby vsaku oleje do vzorku bylo pouzito digitalnich stopek. Po

ukonceni méfeni byly filtracni papiry vaZeny na dvojmistnych digitalnich vahach.

2.3.2 Pouzité oleje

Pro testovani smacecich vlastnosti zhotovenych vzorkil byly vybrany tyto tii
oleje: Olej vazny bily, MOGUL M6AD, MOGUL Alfa 2T. Pro méfeni na kazdém
vzorku byly pouzity 3 ml oleje. Hmotnosti 3 ml kazdého oleje v gramech a jejich
viskozity jsou uvedeny v tabulce 3. Viskozita kazdého oleje byla zméfena na rotaCnim

viskozimetru v laboratofich netkanych textilii.
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Olej vazny bily

Mineralni olej (téZ ropny olej) je jednim z produktl frakéni destilace ropy. Je to
pruhledny, bezbarvy olej slozeny predevsim z alkanti (typicky s 15 az 40 atomy uhliku
v molekule) a cyklickych parafinii, ptibuzny s vazelinou (znamou téz jako bila vazelina,
v 1ékopisu latinsky Vaselinum album). M4 hustotu okolo 0,8 g.cm™. Mineralni olej je
latka pomérné nizké hodnoty a vyrabi se ve velkych mnozstvich. Je dostupny jako lehky

a téZky mineralni olej [17].

MOGUL M6AD

Skupina: Oleje / Motorové oleje jednostupiiové
Klasifikace, specifikace: SAE 40, API SC/CB
Popis: TRYSK M6AD je ur€en pro mazani nepiepliiovanych ¢tyfdobych zazehovych

a vznétovych motort ve starSich typech osobnich 1 ndkladnich automobilt [18].

MOGUL Alfa 2T

Skupina: Oleje / Oleje pro zahradni techniku

Klasifikace a specifikace: API TC, JASO FD, ISO-L-EGD, TISI

Popis: Je ureny k mazani dvoudobych vysokootackovych benzinovych motora
s mimofadnymi poZadavky na uZitné vlastnosti oleje (napf. moderni motocykly,
automobily, motorové pily, kiovinofezy, vyzinaCe, zemédélska mechanizace aj.), které
se mazou smési oleje s benzinem nebo pomoci davkovaciho cerpadla. Vyhovuje

pozadavkiim mazani nejvykonnéjSich modernich dvoudobych motort [19].

Olej Hmotnost 3 ml Viskozita [Pa.s]
Olej vazny bily 2,47 g 0,042578
MOGUL M6AD 2,65¢g 0,259938
MOGUL Alfa 2T 2,60 g 0,086901

Tab. 3 Hmotnost 3 ml oleje

2.3.3 Postup méreni
Umisténi vzorku: Na zvazenou sadu 10-ti filtra¢nich papiru byl umistén jeden
testovany vzorek. Doprostifed vzorku byla umisténa nalevka. Vzajemné uspotadani je

zobrazeno na obrazku 12.
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Aplikace oleje: Do injekéni stiikacky byly nasaty 3 ml dan¢ho oleje. Olej byl
pomoci injekéni sttikacky pfenesen do nalevky. V momentu ukonceni pfenosu oleje do
nalevky byly spustény digitalni stopky.

Sorpce oleje: Byla méfena doba prisaku oleje testovanym vzorkem. Digitalni
stopky byly zastaveny ve chvili, kdy material pohltil vSechen olej, a ndlevka ziistala
prazdna.

Vézeni: Po ukonceni sorpce byla odejmuta nalevka a testovany vzorek. Sada 10-
ti filtranich papirt byla zvdzena na dvojmistnych digitalnich vahach.

Dalsi métfeni: Po kazdé pouziti byla nalevka ociSténa a polozena na dalsi
testovany vzorek. Vzorek opét leZel na zvazené sad€ 10-ti filtranich papirG. Stejny

postup méfeni se opakoval pro vSechny vyrobené vzorky a pro vSechny druhy olejt.

l

Vs

A
2
//_
3
4
o

Obr. 12 Schéma uspordadani - méreni: 1 — olej, 2 — nalevka, 3 — netkand

textilie, 4 — filtracni papiry

2.3.4 Zapis vysledki méreni
Pti kazdém méteni byly zapsany tyto hodnoty:
1. Hmotnost filtra¢nich papirti pred métenim [g]
2. Hmotnost filtra¢nich papirti po méteni [g]
3. Doba priisaku oleje testovanym vzorkem [min:s]

Tabulky byly nasledné rozsiteny o dalsi udaje.
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2.4 Vyhodnoceni

K ptiloham ¢. 11— VI bude pfipojeno slovni zhodnoceni. Soucésti budou

1 ukazky grafického zpracovani dat.

2.4.1 Doba sorpce v zavislosti na tloust'ce materialu

Prezentace zévislosti ¢asu na tlouStce pro urcitou jemnost, pomér a ploSnou
hmotnost.

Vsechny grafy pro vSechny oleje maji sestupnou tendenci. Tedy, ze smaceni

vzorku tloustky 0,5 mm trvalo nejdéle a smaceni tloustky 4 mm trvalo nejkratsi dobu.

3,3 dtex 60/40 300 g.m

800 -
700 1 @ 701
600 -
500 -
400 -
300 -
200 -
100 -
0 - - - *-14— : ; * 1
0 05 1 15 2 25 3 35 4 45

Cas [s]

& 233

Tloust’ka [mm]

Graf ¢.11.3 Doba sorpce v zavislosti na tloustce materialu

Olej vazny bily:

Nejpomaleji smagel vzorek 3,3 dtex 60/40 300 g.m™ 0,5 mm = 11 min 41 s
Nejrychleji smacel vzorek 11 dtex 60/40 100 g.m” 4 mm=5s

MOGUL M6AD:
Nejpomaleji smagel vzorek 6,7 dtex 60/40 200 g.m™ 0,5 mm = 54 min 59 s

Nejrychleji smacel vzorek 11 dtex 60/40 200 g.m™ 4 mm = 43 s
MOGUL Alfa 2T:

Nejpomaleji smagel vzorek 3,3 dtex 60/40 200 g.m™ 0,5 mm = 21 min 34 s
Nejrychleji smacel vzorek 11 dtex 60/40 300 g.m™ 4 mm= 12 s
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Z téchto vysledkt je patrné, Ze nejrychleji smac¢i vzorky 11 dtex 60/40 4 mm —
plo$na hmotnost se méni. Pro porovnani budou uvedeny hodnoty pro ostatni plo$né
hmotnosti:

Olej vazny bily:

11 dtex 60/40 200 gm? 4 mm=10s
11 dtex 60/40 300 gm? 4 mm=11s

MOGUL M6AD:

11 dtex 60/40 100 g.m™ 4 mm =50 s
11 dtex 60/40 300 g.m™” 4 mm =48 s

MOGUL Alfa 2T:

11 dtex 60/40 100 gm? 4 mm=16s
11 dtex 60/40 200 g.m? 4 mm=15s

2.4.2 Doba sorpce v zavislosti na tlouSt’ce materialu a ploSné hmotnosti
Prezentace zéavislosti ¢asu na tlouStce a plo§né hmotnosti pro urcitou jemnost

a pomer.

6,7 dtex 80/20
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Graf ¢.111.4 Doba sorpce v zavislosti na tloustce a ploSné hmotnosti

Olej vazny bily:

Graf ¢. 1I1.4 zobrazuje, Ze u vSech tlouStek se vzristajici ploSnou hmotnosti

vzrasta doba sorpce.
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Na grafu ¢. III.1 lze pozorovat, ze u tloustek 0,5 mm a 1 mm se vzrlstajici
plosnou hmotnosti vzrista doba sorpce, ale u tloustek 2 mm a 4 mm se vzristajici
plosnou hmotnosti doba sorpce klesa.

Grafy ¢. II1.2, 1.3, III.5 nevykazuji pravidelnou sestupnou ¢i vzestupnou
tendenci.

MOGUL M6AD:

Graf ¢. 1I1.9 zobrazuje, ze u vSech tloustek se vzristajici plosSnou hmotnosti
vzrista doba sorpce.

Z grafu ¢. 111.7 Ize vy¢ist, Ze kromé tloustky 0,5 mm, u ostatnich tloustek se
vzrustajici plosSnou hmotnosti vzriista doba sorpce.

MOGUL Alfa 2T:

Graf ¢. II1.12 zobrazuje, ze kromé tloustky 2 mm, u ostatnich tloustek se
vzrustajici plo§Snou hmotnosti vzriista doba sorpce.

U grafu ¢. I11.14 vzrusta doba sorpce se vzrustajici ploSnou hmotnosti u tloust'ek
2 mm a 4 mm. U tloudtek 0,5 mm a 1 mm je viddt, Ze plosnid hmotnost 200 g.m™
sorbuje rychleji nez plo§né hmotnosti 100 g.m™ a 300 g.m>. Naopak v grafu & IIL.11

u tloustek 0,5 mm a 1 mm plo$na hmotnost 200 g.m™ sorbuje nejpomaleji.

2.4.3 Procento sorpce v zavislosti na tloust’ce a ploSné hmotnosti
Prezentace zavislosti procenta sorpce na tloust’ce a plosné hmotnosti pro uréitou

jemnost a pomer.

11 dtex 60/40
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Graf ¢.1V.10 Procento sorpce v zavislosti na tloustce a plosné hmotnosti
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Olej vazny bily:
Nejméné sorboval vzorek 11 dtex 60/40 300 g.m™ 0,5 mm = 34 %
Nejvice sorbovaly vzorky 3,3 dtex 60/40 200 g.m™ 4 mm a 6,7 dtex 60/40 200 g.m™
0,5 mm=98 %
MOGUL M6AD:
Nejméné sorboval vzorek 6,7 dtex 40/60 300 g.m’2 0,5 mm =45%
Nejvice sorboval vzorek 3,3 dtex 60/40 300 g.m™ 4 mm = 98 %
MOGUL Alfa 2T:
Nejméné sorboval vzorek 6,7 dtex 60/40 300 g.m™ 0,5 mm = 53 %
Nejvice sorboval vzorek 3,3 dtex 60/40 200 g.m™ 4 mm = 98 %

Z téchto vysledkl je patrné, ze nejvice sorbuji vzorky 3,3 dtex 60/40 4 mm —
plo$na hmotnost se méni. Pro porovnani budou uvedeny hodnoty pro ostatni plo$né
hmotnosti:

Olej vazny bily:

3,3 dtex 60/40 100 g.m™ 4 mm =92 %
3,3 dtex 60/40 300 g.m™ 4 mm = 96 %

MOGUL M6AD:

3,3 dtex 60/40 100 g.m™ 4 mm = 95 %
3,3 dtex 60/40 200 g.m™ 4 mm = 96 %

MOGUL Alfa 2T:

3,3 dtex 60/40 100 g.m™ 4 mm = 95 %
3,3 dtex 60/40 300 g.m™ 4 mm =97 %

2.4.4 Doba sorpce v zavislosti na tloust’ce, jemnosti a poméru
Prezentace zéavislosti ¢asu na tloust'ce, jemnosti a poméru pro urcitou ploSnou

hmotnost.
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Graf ¢.V.8 Doba sorpce v zavislosti na tlouStce, jemnosti a poméru

Olej vazny bily:

Grafy €. V.1, V.2, V.3 ukazuji, ze vSechny vzorky tlouStky 4 mm sorbuji
ptiblizné stejnou dobu. U vzorki tloustky 0,5 mm a plo$nych hmotnosti 200 g.m™
a 300 g.m” sorbuje nejdéle vzorek 3,3 dtex 60/40. U vzorku tloustky 0,5 mm a plosné
hmotnosti 100 g.m® sorbuje nejdéle vzorek 11 dtex 60/40. Dale grafy ukazuji, Ze
u kazdé plosné hmotnosti je nejrychlejSim sorbentem vzorek s jinymi parametry.

MOGUL M6AD:

Grafy €. V.4, V.5, V.6 zobrazuji, Ze u vSech plosnych hmotnosti nejrychleji
sorbuje vzorek 11 dtex 60/40.
MOGUL Alfa 2T:

V grafech ¢. V.8, V.9 je patrné, Ze nejkratSi dobu sorbuji vzorky 11 dtex 60/40
4 mm. V grafu €. V. 7 nejkrat$i dobu sorpce vykazuje vzorek 3,3 dtex 60/40 4 mm.

2.4.5 Procento sorpce v zavislosti na tloust’ce, jemnosti a poméru

Prezentace zavislosti procenta sorpce na tloust’ce, jemnosti a poméru pro urcitou

ploSnou hmotnost.

43



200 g.m

120 -

\? 100 A 91 94 92 91 94 92 96 96 95 96 97

=

z v = 3,3 dtex 60/40

S 60

g m 6,7 dtex 40/60

(2]

g 4 6,7 dtex 60/40

X 20 6,7 dtex 80/20
0 ® 11 dtex 60/40

0,5 1 2 4

Tloust’ka [mm]

Graf ¢. V1.5 Procento sorpce v zavislosti na tloustce, jemnosti a pomeéru

Olej vazny bily:

Dle grafu ¢. VI. 1, VL. 2, V1.3 se vzrustajici tloustkou vzorkl vzrista i procento
sorpce. Vyjimku ukazuje na grafu VI.2 vzorek 6,7 dtex 60/40 0,5 mm, ktery se vzorkem
3,3 dtex 60/40 4 mm sorboval nejvice oleje.

MOGUL M6AD:
Grafy & VLS5, VL6 ukazuji, ze u ploinych hmotnosti 200 g.m™ a 300 g.m™

tloustky 4 mm neni sorpce nizsi nez 95 %. V grafu ¢. V1.4 dosahuje vzorek 6,7 dtex
80/20 0,5 mm sorpce 97 %.
MOGUL Alfa 2T:

Grafy & VLS8, VI.9 ukazuji, ze u ploinych hmotnosti 200 g.m™ a 300 g.m™

tloustky 4 mm neni sorpce nizs$i nez 95 %. Déle je z grafu patrné, Zze u plosnych

hmotnosti 200 g.m™ a 300 g.m™ tloustky 2 mm neni sorpce niz§i nez 89 %.
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ZAVER

Jak uz bylo vuvodu fe€eno, cilem této prace bylo najit vhodné parametry
vzorkl, které budou nejrychleji smacet a sorbovat nejvice kapaliny. Pro méfeni
smacecich vlastnosti byl k dispozici Siroky vybér vzorkll srlznymi parametry
zahrnujici rizné jemnosti a poméry vlaken, ploSné hmotnosti a tloustky materialu.
Raznorodost méteni byla dale zajisténa diky tfem olejim o riznych viskozitach.

Vyhodnocenim vysledkii méfeni bylo zjisténo, ze nejrychleji sorbuji vzorky
11 dtex 60/40 4 mm a nejvice kapaliny zachyti vzorky 3,3 dtex 60/40 4 mm. Je tfeba
zdaraznit, Ze tyto vysledky jsou platné pii aplikaci 3 ml oleje a pii okamZitém
vyhodnoceni v momentu vsaknuti celého objemu kapaliny.

Z vyhodnoceni je patrné, Ze textilie pohlti az 98 % kapaliny. Proto by se dalo
o této textilii uvazovat jako o samostatném sorbentu. Napiiklad by se mohla pouzit
v autodilnach pod dopravni prostifedky, kde by zachycovala kapajici olej béhem opravy.
Nebo jako geotextilie pod zelezni¢ni kolej. Ve vSech téchto aplikacich by ovSem tato
textilie musela byt otestovana.

Z4dna jina textilie se z hlediska rychlosti, objemu a ceny vyroby v podobnych
aplikacich nevyrovna netkané textilii. Tato prace je dlikazem toho, Ze Ize rychle a levné
vyrobit textilii, které pohlti velké procento kapaliny. Pfinosem préace je téz vypracovani
postupu vyroby textilie, postupu méteni a vyhodnoceni vysledkii.

Vysledky této praci by mohly byt podkladem pro dalsi kvalifikacni praci. Nabizi
se moznost vyzkousSet aplikaci vétSiho mnozstvi oleje, jiné plosSné hmotnosti a tloustky
materialu nebo oleje o jinych viskozitach. Bylo by 1 mozné napiiklad vyzkouset, kolik

kapaliny v textilii zistane po urcité dob¢.
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Olej vazny bily

3,3 dtex 60/40 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,8 32,84 1,04 1,26 4:06 246 42,11 57,89
1 32,97 33,39 0,42 0,51 1:43 103 17 83
2 32,59 32,85 0,26 0,32 0:42 42 10,53 89,47
4 31,7 31,89 0,19 0,23 0:18 18 7,69 92,31
Tab. 1.1 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
3,3 dtex 60/40 200 g.m”
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 32,16 33,07 0,91 1,11 9:27 567 36,84 63,16
1 31,64 32,01 0,37 0,45 1:57 117 14,98 85,02
2 32,51 32,67 0,16 0,19 0:37 37 6,48 93,52
4 31,61 31,66 0,05 0,06 0:15 15 2,02 97,98
Tab. 1.2 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
3,3 dtex 60/40 300 g.m”
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po  |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 32,48 33,33 0,85 1,03 11:41 701 34,41 65,59
1 31,79 32,2 0,41 0,5 3:53 233 16,6 83,4
2 32,24 32,37 0,13 0,16 0:14 14 5,26 94,74
4 31,5 31,59 0,09 0,11 0:11 11 3,64 96,36

Tab. 1.3 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
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Olej vazny bily

6,7 dtex 40/60 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,49 32,42 0,93 1,13 3:45 225 37,65 62,35
1 31,58 32,1 0,52 0,63 1:35 95 21,05 78,95
2 32,29 32,53 0,24 0,29 0:22 22 9,72 90,28
4 31,77 32 0,23 0,28 0:07 7 9,31 90,69
Tab. 1.4 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 40/60 200 g.m
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,75 32,89 1,14 1,39 6:40 400 46,15 53,85
1 32,01 32,43 0,42 0,51 1:26 86 17 83
2 31,67 31,87 0,2 0,24 0:18 18 8,1 91,9
4 31,53 31,63 0,1 0,12 0:10 10 4,05 95,95
Tab. 1.5 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 40/60 300 g.m
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po  |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 32,48 33,8 1,32 1,6 10:04 604 53,44 46,56
1 32,56 33,05 0,49 0,6 2:34 154 19,84 80,16
2 31,72 31,83 0,11 0,13 0:37 37 4,45 95,55
4 32,12 32,26 0,14 0,17 0:10 10 5,67 94,33

Tab. I. Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
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Olej vazny bily

6,7 dtex 60/40 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,97 33,04 1,07 1,3 2:19 139 43,32 56,68
1 32,49 33,05 0,56 0,68 1:48 108 22,67 77,33
2 32,18 32,35 0,17 0,21 0:36 36 6,88 93,12
4 32,28 32,48 0,2 0,24 0:07 7 8,1 91,9
Tab. 1.7 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 60/40 200 g.m™
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 32,09 32,88 0,79 0,96 2:57 177 31,98 68,02
1 32,16 32,52 0,36 0,44 1:32 92 14,58 85,42
2 32,08 32,27 0,19 0,23 0:30 30 7,69 92,31
4 32,02 32,16 0,14 0,17 0:12 12 5,67 94,33
Tab. 1.8 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 60/40 300 g.m
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po  |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,98 32,72 0,74 0,9 1:56 116 29,96 70,04
1 32,16 32,6 0,44 0,53 1:40 100 17,81 82,19
2 32,1 32,2 0,1 0,12 0:36 36 4,05 95,95
4 31,99 32,1 0,11 0,13 0:19 19 4,45 95,55

Tab. 1.9 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
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Olej vazny bily

6,7 dtex 80/20 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,82 32,56 0,74 0,9 1:35 95 29,96 70,04
1 32,08 32,47 0,39 0,47 0:29 29 15,79 84,21
2 31,97 32,33 0,36 0,44 0:17 17 14,58 85,42
4 32,04 32,22 0,18 0,22 0:06 6 7,29 92,71
Tab. 1.10 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 80/20 200 g.m™
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 33,19 33,77 0,58 0,71 1:52 112 23,48 76,52
1 31,99 32,25 0,26 0,32 0:36 36 10,53 89,47
2 31,68 32 0,32 0,39 0:23 23 12,96 87,04
4 31,76 31,9 0,14 0,17 0:08 8 5,67 94,33
Tab. 1.11 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 80/20 300 g.m
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po  |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,72 32,24 0,52 0,63 2:16 136 21,05 78,95
1 35,07 35,28 0,21 0,26 1:05 65 8,5 91,5
2 32,94 33,12 0,18 0,22 0:36 36 7,29 92,71
4 31,72 31,85 0,13 0,16 0:11 11 5,26 94,74

Tab. 1.12 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
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Olej vazny bily

11 dtex 60/40 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 32,35 33,3 0,95 1,15 5:46 346 38,46 61,54
1 32,48 32,96 0,48 0,58 1:59 119 19,43 80,57
2 31,01 31,36 0,35 0,43 0:34 34 14,17 85,83
4 31,38 31,58 0,2 0,24 0:05 5 8,1 91,9
Tab. 1.13 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
11 dtex 60/40 200 g.m™
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,31 32 0,69 0,84 3:41 221 27,94 72,06
1 31,66 32,1 0,44 0,53 2:54 174 17,81 82,19
2 30,97 31,57 0,6 0,73 0:45 45 24,29 75,71
4 31,96 32,06 0,1 0,12 0:10 10 4,05 95,95
Tab. 1.14 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
11 dtex 60/40 300 g.m™
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po  |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,61 33,23 1,62 1,97 5:26 326 65,59 34,41
1 31,86 32,3 0,44 0,53 3:22 202 17,81 82,19
2 32,13 32,31 0,18 0,22 0:32 32 7,29 92,71
4 31,27 31,39 0,12 0,15 0:11 11 4,86 95,14

Tab. 1.15 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich

53




MOGUL M6AD

3,3 dtex 60/40 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,75 32,68 0,93 1,05 24:09| 1449 39,62 60,38
1 31 31,39 0,39 0,44 7:44 464 14,72 85,28
2 32,11 32,28 0,17 0,19 2:26 146 6,42 93,58
4 32,09 32,23 0,14 0,16 1:09 69 5,28 94,72
Tab. 1.16 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
3,3 dtex 60/40 200 g.m™
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,27 32,26 0,99 1,12 52:23| 3143 37,36 62,64
1 31,48 31,93 0,45 0,51 19:47] 1187 16,98 83,02
2 32,14 32,3 0,16 0,18 4:50 290 6,04 93,96
4 31,65 31,75 0,1 0,11 2:03 123 3,77 96,23
Tab. 1.17 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
3,3 dtex 60/40 300 g.m
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 30,85 31,52 0,67 0,76 34:54] 2094 25,28 74,72
1 31,75 32,34 0,59 0,67 29:03| 1743 22,26 77,74
2 32,41 32,53 0,12 0,14 1:56 116 4,53 95,47
4 30,87 30,93 0,06 0,07 1:14 74 2,26 97,74

Tab. 1.18 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
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MOGUL M6AD

6,7 dtex 40/60 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,65 32,68 1,03 1,17 40:25| 2425 38,87 61,13
1 30,87 31,51 0,64 0,73 13:51 831 24,15 75,85
2 31,66 31,89 0,23 0,26 3:42 222 8,68 91,32
4 31,86 31,94 0,08 0,09 0:59 59 3,02 96,98
Tab. 1.19 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 40/60 200 g.m
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 30,67 31,46 0,79 0,89 22:56| 1376 29,8 70,2
1 32,01 32,47 0,46 0,52 19:12] 1152 17,36 82,64
2 31,23 31,45 0,22 0,25 4:06 246 8,03 91,97
4 31,61 31,72 0,11 0,13 1:04 64 4,15 95,85
Tab. 1.20 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 40/60 300 g.m
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po  |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,68 33,13 1,45 1,64 54:07| 3247 54,72 45,28
1 31,25 31,94 0,69 0,78 24:33| 1473 26,04 73,96
2 31,62 31,79 0,17 0,19 6:21 381 6,42 93,58
4 31,14 31,25 0,11 0,13 1:23 83 4,15 95,85

Tab. 1.21 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich

55




MOGUL M6AD

6,7 dtex 60/40 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,57 32,12 0,55 0,62 21:56| 1316 20,76 79,24
1 32,27 32,67 0,4 0,45 19:29] 1169 15,09 84,91
2 31,89 32,08 0,19 0,22 6:49 409 7,17 92,83
4 31,3 31,38 0,08 0,09 1:07 67 3,02 96,98
Tab. 1.22 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 60/40 200 g.m™
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 30,8 32,01 1,21 1,37 54:59| 3299 45,66 54,34
1 32,2 32,61 0,41 0,46 11:36 696 14,47 85,53
2 32,29 32,53 0,24 0,27 6:26 386 9,06 90,94
4 31,37 31,51 0,14 0,16 2:09 129 5,28 94,72
Tab. 1.23 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 60/40 300 g.m
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po  |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,11 31,52 0,41 0,46 45:35|] 2735 15,47 84,53
1 31,12 31,33 0,21 0,24 5:25 325 7,93 92,07
2 32,31 32,48 0,17 0,19 3:48 228 6,42 93,58
4 31,32 31,41 0,09 0,1 3:04 184 3,4 96,6

Tab. 1.24 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
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MOGUL M6AD

6,7 dtex 80/20 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po  |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%]
0,5 32,16 32,51 0,35 0,4 7:54 474 13,21 86,79
1 31,47 31,78 0,31 0,35 4:25 265 11,7 88,3
2 31,95 32,15 0,2 0,23 2:15 135 7,55 92,45
4 31,6 31,79 0,19 0,22 0:51 51 7,17 92,83
Tab. 1.25 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 80/20 200 g.m™
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,9 32,37 0,47 0,53 12:19 739 17,74 82,26
1 31,34 31,59 0,25 0,28 4:26 266 9,43 90,57
2 30,89 31,04 0,15 0,17 3:07 187 5,66 94,34
4 31,08 31,2 0,12 0,14 1:12 72 4,53 95,47
Tab. 1.26 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 80/20 300 g.m™
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,54 31,99 0,45 0,51 13:04 784 16,98 83,02
1 31,3 31,6 0,3 0,34 8:13 493 11,32 88,68
2 31,47 31,64 0,17 0,19 5:40 340 6,42 93,58
4 32,03 32,1 0,07 0,08 1:45 105 2,64 97,36

Tab. 1.27 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
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MOGUL M6AD

11 dtex 60/40 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,34 32,09 0,75 0,85 14:17 857 28,3 71,7
1 31,49 31,98 0,49 0,56 13:21 801 18,49 81,51
2 31,43 31,76 0,33 0,37 2:53 173 12,45 87,55
4 31,56 31,72 0,16 0,18 0:50 50 6,04 93,96
Tab. 1.28 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
11 dtex 60/40 200 g.m™
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,19 32,07 0,88 0,97 40:45| 2445 33,21 66,79
1 31,83 32,24 0,41 0,46 12:13 733 15,47 84,53
2 31,47 31,69 0,22 0,25 6:29 389 8,3 91,7
4 31,69 31,78 0,09 0,1 0:43 43 3,4 96,6
Tab. 1.29 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
11 dtex 60/40 300 g.m™
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po  |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,86 32,62 0,76 0,86 37:29| 2249 28,68 71,32
1 31,91 32,25 0,34 0,39 5:51 351 12,83 87,17
2 31,52 31,73 0,21 0,24 4:37 277 7,93 92,07
4 31,52 31,62 0,1 0,11 0:48 48 3,77 96,23

Tab. 1.30 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
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MOGUL Alfa 2T

3,3 dtex 60/40 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,36 32,23 0,87 1 10:11 611 33,33 66,67
1 31,03 31,5 0,47 0,54 3:04 184 18,08 81,92
2 31,22 31,42 0,2 0,23 0:58 58 7,69 92,31
4 31,56 31,69 0,13 0,15 0:18 13 5 95
Tab. 1.31 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
3,3 dtex 60/40 200 g.m”
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 30,75 31,73 0,98 1,13 21:34] 1294 37,69 62,31
1 31,73 32,06 0,33 0,38 4:40 280 12,69 87,31
2 31,97 32,09 0,12 0,14 1:05 65 4,62 95,38
4 31,69 31,75 0,06 0,07 0:36 36 2,31 97,69
Tab. 1.32 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
3,3 dtex 60/40 300 g.m”
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po  |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,03 31,62 0,59 0,68 5:15 315 22,69 77,31
1 31,9 32,29 0,39 0,45 3:47 227 15 85
2 30,93 31,01 0,08 0,09 1:28 88 3,08 96,92
4 31,56 31,64 0,08 0,09 0:29 29 3,08 96,92

Tab. 1.33 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
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MOGUL Alfa 2T

6,7 dtex 40/60 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,27 32,12 0,85 0,98 6:12 372 32,69 67,31
1 31,51 31,83 0,32 0,37 3:00 180 12,31 87,69
2 32,1 32,4 0,3 0,35 0:58 58 11,54 88,46
4 31,12 31,3 0,18 0,21 0:19 19 6,92 93,08
Tab. 1.34 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 40/60 200 g.m
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,99 32,98 0,99 1,14 10:41 641 38,08 61,92
1 31,48 32,04 0,56 0,65 3:45 225 21,54 78,46
2 31,68 31,87 0,19 0,22 0:33 33 7,31 92,69
4 32 32,11 0,11 0,13 0:28 28 4,23 95,77
Tab. 1.35 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 40/60 300 g.m
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po  |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,47 32,54 1,07 1,24 18:13] 1093 41,15 58,85
1 31,71 32,2 0,49 0,57 4:16 256 18,85 81,15
2 31,08 31,27 0,19 0,22 1:18 78 7,31 92,69
4 30,99 31,12 0,13 0,15 0:29 29 5 95

Tab. 1.36 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
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MOGUL Alfa 2T

6,7 dtex 60/40 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,29 31,92 0,63 0,73 3:53 233 24,23 75,77
1 31,14 31,56 0,42 0,49 2:41 161 16,15 83,85
2 31,21 31,44 0,23 0,27 1:06 66 8,85 91,15
4 30,92 31,13 0,21 0,24 0:23 23 8,08 91,92
Tab. 1.37 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 60/40 200 g.m™
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 30,77 31,46 0,69 0,8 5:11 311 26,54 73,46
1 31,22 31,64 0,42 0,49 2:53 173 16,15 83,85
2 30,04 30,28 0,24 0,28 1:00 60 9,23 90,77
4 31,18 31,3 0,12 0,14 0:23 23 4,62 95,38
Tab. 1.38 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 60/40 300 g.m
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 30,85 32,08 1,23 1,42 8:31 511 47,31 52,69
1 31,52 31,81 0,29 0,34 2:24 144 11,15 88,85
2 31,42 31,59 0,17 0,2 1:09 69 6,54 93,46
4 30,62 30,71 0,09 0,1 0:36 36 3,46 96,54

Tab. 1.39 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
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MOGUL Alfa 2T

6,7 dtex 80/20 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 30,74 31,29 0,55 0,64 3:27 207 21,15 78,85
1 31,4 31,78 0,38 0,44 2:29 149 14,62 85,38
2 31,08 31,33 0,25 0,29 0:42 42 9,62 90,38
4 30,97 31,17 0,2 0,23 0:18 18 7,69 92,31
Tab. 1.40 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 80/20 200 g.m™
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 30,92 31,33 0,41 0,47 2:28 148 15,77 84,23
1 30,91 31,21 0,3 0,35 1:31 91 11,54 88,46
2 30,7 30,98 0,28 0,32 0:56 56 10,77 89,23
4 31,46 31,6 0,14 0,16 0:30 30 5,39 94,61
Tab. 1.41 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
6,7 dtex 80/20 300 g.m”
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,38 31,72 0,34 0,39 3:32 212 13,08 86,92
1 30,88 31,17 0,29 0,34 2:06 126 11,15 88,85
2 31,1 31,28 0,18 0,21 1:08 68 6,92 93,08
4 31,22 31,3 0,08 0,09 0:31 31 3,08 96,92

Tab. 1.42 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
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MOGUL Alfa 2T

11 dtex 60/40 100 g.m™

tloustka filtr. papir pred |filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 30,82 31,71 0,89 1,03 10:47 647 34,23 65,77
1 30,61 31,12 0,51 0,59 4:18 258 19,62 80,38
2 30,97 31,46 0,49 0,57 0:54 54 18,85 81,15
4 31,17 31,35 0,18 0,21 0:16 16 6,92 93,08
Tab. 1.43 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
11 dtex 60/40 200 g.m™
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,28 32,06 0,78 0,9 11:05 665 30 70
1 31,6 32,31 0,71 0,82 3:04 184 27,31 72,69
2 32,12 32,35 0,23 0,27 1:44 104 8,85 91,15
4 30,76 30,89 0,13 0,15 0:15 15 5 95
Tab. 1.44 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
11 dtex 60/40 300 g.m™
tloustka filtr. papir pred | filtr. papir po  |rozdil |rozdil cas cas zachyceno papir zachyceno NT
[mm] [g] [g] [g] [ml] [min:sek] |[sek] [[%] [%0]
0,5 31,17 31,92 0,75 0,87 12:41 761 28,85 71,15
1 31,21 31,52 0,31 0,36 2:18 138 11,92 88,08
2 31,07 31,26 0,19 0,22 0:34 34 7,31 92,69
4 31,11 31,2 0,09 0,1 0:12 12 3,46 96,54

Tab. I. 45 Hodnoty namérené na testovanych vzorcich
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Graf ¢.V.6 Doba sorpce v zavislosti na tloustce, jemnosti a poméru
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Graf ¢. V1.9 Procento sorpce v zavislosti na tloustce, jemnosti a pomeéru
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