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Anotace

Tato bakalaiska prace pojednava o moznostech vyroby pfizi na tryskovém stroji
Savio Lybra Smartspinner z prament ptipravenych zkracenou (v¢etné popisu
teoretickych limit a nevyhod) a standardni technologii. Teoreticka ¢ast bakalarské
prace popisuje technologii tryskového ptedeni a pouzité technologie piipravy pramene
pro tryskové predeni, ptedpokladané rozdilné chovani pfi jejich zpracovani a vliv na
vlastnosti ptizi.
Dale je v popsano fungovani stroje Savio Lybra Smartspinner z pohledu tvorby pfize.
Pro experimentalni ¢ast bylo vyptedeno Sest vzorki ptize ze tfech riznych prament,
byla sledovéana kvadratickd hmotova nestejnomérnost, pevnost, taznost, chlupatost a
Cetnost slabych a silnych mist. Cilem bakalaiské prace je prozkoumat vliv jednotlivych
technologii pfipravy pramene na vyse zminéné vlastnosti ptizi. Prace ma ukazat na
rozdilné naméfené vlastnosti ptizi a zjistit, jestli 1ze nahradit standardni technologii

piipravy pramene zkracenou technologii (pfipadné za jakych podminek).

Annotation

This bachelor thesis is focused at a possibilities of yarn production at airjet
spinning machine Lybra Smartspinner from Savio from sliver prepared by short proces
sliver preparation technology (including teoretical limits and disadvantages) and by
standard sliver preparation technology. Teoretical part of bachelor thesis describes airjet
machine technology and a possibility of using slivers prepared for airjet spinning
machines, expected different behaviours during spinning with those slivers and
influence into a yarn.

Than is description of Savio Lybra Smartspinner machine from view on a yarn
formation. For experimental part were prepared six samples of yarns from three
different slivers, there was a focus on evenness, tenacity, elongation, hairiness and a
number of thin and thick places. Target of this bachelor degree is to explore impact of
mentioned sliver preparation technolgies at properties of yarn, which are mentioned
above.

Thesis should show a different measured properties of yarns and find if there is a
possibility to use short proces of sliver preparation (or with which conditions) instead of

standard proces.
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Uvod

Cilem bakalaiské prace je lepsi porozuméni vlivu ptipravy pramene pro tryskovy
doptadaci stroj na vlastnosti vyptadanych pfizi.

V reSer$ni ¢asti jsou popsany zakladni vlastnosti airjet ptizi, tvorba tryskoveé
prize, popis jednotlivych stroji pouzitych v ptipraveé pramene a jednotlivé moznosti
pripravy pramene vcetné jejich vyhod a nevyhod. Dale je popsan samotny tryskovy
doptadaci stroj od firmy Savio, jsou zhodnoceny jiz zndmé poznatky k vlivu piipravy
pramene na vlastnosti tryskovych pfizi a také jsou navrzené predpoklady k vysledkim
porovnani ptizi z prament ptipravenych standardnim a zkracenym zptisobem piipravy
pramene. Pfedpoklady jsou zaloZeny na jiz prozkoumanych teoretickych znalostech.

Soucasti experimentalni ¢asti je popis vzorkli a méfeni, dale jsou popsany
podminky vyptedl, vetné vlastnosti prament. Dale jsou hodnoceny jednotlivé
vlastnosti ptizi a porovnavany s predpokladem.

Na zavér jsou zhodnoceny vSechny vysledky experimentu spole¢né a je popsana

vhodnost pouziti zkraceného zpisobu piipravy pramene.
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ReSersni ¢ast

1.1.1 Airjet prize

Airjet ptize se znacné li$i od prstencové €i rotorové ptize, kviili zcela jiné struktuie
(Obr.1), ktera dava ptizi specifické vlastnosti a uziti. Airjet piize je oznaCovana jako
svazkova, sklada se z obalové stuzky, ktera ve tvaru Sroubovice pevné svira jadrovou
slozku, ta je tvofena z paralelnich vlaken bez zakrutu. Z celkového poctu vlaken v ptizi

je 70 az 85 % obsazeno pravé v jadrovée slozce [1].

g TS S S e e SRS

RSN

Com4compact compat

Obr. 1 - ukazka struktur piizi z rozdilnych technologii dopradani [1]

Obalova stuzka je na mikroskopickém snimku viditelnd diky periodickému
opakovani (Obr. 5), jeji vldkna nejsou jen ovinuta kolem jadrové ¢asti, ale Castecné
zakrouceny mezi sebou a také jsou zcasti soucasti jadrové slozky. Pokud by vlakna
jadrové slozky a obalové stuzky byly od sebe zcela oddé€leny, ovinuta vlakna by nedrzela
tvar, a i pevnost pfize by byla minimalni.

Pokud by obalova stuzka byla poskozena nebo by zcela chybéla, pevnost ptize by
byla tvofena pouze tfenim mezi vlakny ve sméru osy pfize, pevnost v tahu by tedy byla
minimalni a pfize by byla nepouzitelna v dalSich procesech.

Takovato cast prize je povazovana za vadnou (anglicky weak yarn [2]) a je
detekovana a odstranéna pomoci systému kontroly kvality pfize na doptadacim stroji.
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Vsechna vldkna prstencové (mykané i Cesané) ptize jsou spolecné zakroucena ve
tvaru Sroubovice (Obr. 1). Struktura uloZeni vldken v rotorové pfize je popisovana jako
“kyselé zeli” s ovinkami, vSechny vldkna tedy nejsou uloZena paraleln€. Rotorova piize
je typickd diky ovinktim (Obr. 2), ty jsou tvofeny vlakny, ktera jsou obtocena kolmo k

ose pfize a pevné sviraji pfizi.

Obr. 2 - Rotorova ptize s viditelnymi ovinkami [4]

Jemnost piize lze definovat jako linearni hmotnost a je vyjadfena nasledujicim vztahem:

T = ? [tex] (1.0)

Vztah pro prepocet jemnosti v soustaveé tex na anglickou soustavu:

Neco = Tltex] (1.1)
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1.1.2 Technologie airjet predeni

Airjet technologie vyuziva vzduchovych virti ve spradni trysce pro tvorbu pfize, ta je
umisténa mezi pratahové ustroji a valeCky, které odvijeji jiz hotovou piizi. Pramen
vstupujici do pritahového uUstroji je zjemnén na pozadovanou jemnost, za pomoci
podtlaku stuzka vstupuje do spradni trysky skrz navadéci ¢ast s jehlou. Ta slouzi jako
vodici element, kolem kterého se vldkna obtaci vlivem viru vzduchu a smétuji do dutého
vietene. Pfed vstupem materialu do dutého vietene dochazi k uvolnéni zadnich konct
vlaken z povrchu praminku, diky proudu vzduchu z dvou trysek, tyto konce vlaken jsou
vychyleny od osy ptes hranu otvoru dutého vietene. Poté jsou tyto vldkna virem vzduchu

ptikrouceny k jadrové €asti ptize ve form¢ obalové stuzky.

Trysky pro stlaceny
vzduch

Vstup praminku vlaken
do spradni trysky

Vodici jehla

Duté vieteno

Obr. 3 — Airjet spradni tryska stroje Lybra Smartspinner (vlastni snimek)
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Priitahové ustroji je vybaveno ¢tyfmi pary valct, spodni valce jsou ryhované,
horni(pfitlacné) pryZové valecky jsou umistény v piitlacném ramenu kde 1ze nastavit
pritlak jednotlivych valeckl. Pfedpritah je tvoifen mezi valci 4 a 3 bez vodicich
elementt. Pole stfedniho pratahu (mezi valci 3 a 2) je vybaveno zhustovacem, ktery
kontroluje Sitku rozprostfenych vlaken. Druhé pole hlavniho (mezi vélci 2 a 1) pritahu
pracuje se spodnim a hornim vodicim feminkem, které zamezuji nekontrolovatelnému
pohybu vlaken v priitahovém poli (viz obr. 4). Reminky jsou pohanény valecky ¢&islo 2,
vzdalenost mezi feminky na vystupu nastavujeme distan¢ni vlozkou. Pod valci ¢islo 1
jsou vlakna dopravena az ke vstupu do spiadni trysky. Pod spodnimi valci pratahového
ustroji jsou pfivedeny trubicky s podtlakem, které odsavaji poletujici vlakna a ptipadné

necistoty.

Obr. 4 — Prttahové Gstroji stroje Lybra Smartspinner (vlastni snimek)

Vzdalenost mezi jednotlivymi valci priitahového Gstroji je nastavitelna, je nutné ji

mechanicky nastavit podle délky pouzitych vlaken v pfedkladaném pramenu.
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1.1.3 Obalova stuzka a zakrut

Obalova stuzka a zakrut ptize jsou zékladni faktory, které urcuji pevnost a taznost
ptize. Obalova stuzka je plochy vldkenny ttvar tvofici oviny, které obtaci jadrovou slozku
prize a stlacuje vldkna smérem k ose ptize, ¢imz se dosahuje zpevnéni ptize. Tvar
obtoCenych vlédken je ve tvaru Sroubovice, zatimco vldkna v jadru jsou pievazné
rovnobézné ulozena (teoreticky ve tvaru valce). Vldkna stuzky tvoii 15-30 % [5] z
celkového poctu vldken v ptizi, ¢imz se 1i8i od klasického zakrutu u rotorové ¢i prstencové
ptize, kde jsou zakrucovana vSechna vldkna ptize zaroven. Po€et ovinti na metr tryskové
prize lze oznacit za analogii k zékrutu na piizi rotorové ¢i prstencové.

Zakrut 1 obalovou stuzku lze ovliviiovat pomoci technologického nastaveni stroje.
U airjet pfize l1ze dosdhnout ostfejSiho thlu (tedy vétSiho mnozstvi ovind na jeden metr
ptize) stuzky diky nastaveni niz§i odtahové rychlosti pfi zachovani stejného sptadniho
tlaku, déle diky vétSimu spfadnimu tlaku piti zachovani stejné odvadeci rychlosti nebo
kombinaci vétSiho spfadniho tlaku a nizs§i odtahové rychlosti. Vétsi spradni tlak ma za
nasledek vEtsi utazeni stuzky, kterd vice pritiskne vlakna v jadru k sobé€, coz zplisobuje

vEtsi tieni mezi vldkny, tedy veétsi pevnost vyrabéné prize [16].

Obr. 5 - Airjet ptize s Sipkami ukazujici na stuzky — obrazova analyza v TUL FT

(vlastni snimek ptize ziskany v ramci obrazové analyzy)
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Airjet doptadaci stroj neobsahuje zadny mechanicky krutny orgén, proto tedy
nelze jednoduse spocitat pocet ovinll na metr ptize. Pocet ovinl na délku lze na jiz
vypredené ptizi zmétit z vySky ovind nebo pomoci thlu sklonu vldken ve Sroubovici
(viz obr. 6 a vztah 1.2), ktery lze zjistit pomoci obrazové analyzy. Mechanické ptistroje
pro méfeni zakrutu na prstencové pfizi nelze vyuzit pro méteni poctu ovinil na urcité

délce (ekvivalent zékrutu) u tryskové ptize.

Obr 6. — Sroubovicovy model piize [13]

7 = “Pm-1

=— (1.2)

Uhel B je tihel stoupani ovinu (3roubovice)

D je primér piize
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1.1.4 Hmotova nestejnosmérnost, pevnost, taznost a chlupatost

Hmotova nestejnomérnost

Hmotové nestejnomérnost je definovana jako kolisani hmoty vlaken(hmotnosti)
v prifezu nebo délce vlakenného utvaru, jde o zakladni vlastnost délkové textilie.
Nejcastéji se pouziva kvadratickd hmotna nestejnomérnost pro vyhodnocovani hmotové
nestejnomernosti. V ramci této prace se nestejnomérnosti vzdy mysli kvadraticka
hmotova nestejnomérnost. Kvadraticka hmotova nestejnomérnost (pouziva se zkratka
CV) je obvykle sledovana v riznych délkach (typicky CVm, CVm 1 m, CVm 3 m a
CVm 10 m), aby bylo mozné odhalit pfipadnou nestejnomérnost na kratkych i delSich
usecich. Pro tuto praci bylo vyuzito méteni kvadratické nestejnomernosti ptize na
laboratornim pfistroji Uster Tester 4, ktery vyuziva kapacitni sensor pro méteni realné
hmoty v piizi. Uster Tester 4 odvadi testovanou piizi je ptes kapacitni sensor, vystupem
méfeni je ve skutecnosti kolisani elektrického signald, ktery je umérny kolisani hmoty
vlaken. Na obrazku nize (Obr. 7) je vidét Diagram Mass, tedy zobrazeni kolisani hmoty

v délce, z téchto naméienych hodnot laboratorni piistroj vypocita jiz zminované CV.

100 1 IPI:-.50/+50/+200% Diagran: Mass
50
o I |
-50
-10 e T A T L A A
6 5'0 1(50 1%0 2(])0 2éo 360 3%0 400 m

Obr. 7 - Mass diagram z reportu z ptistroje Uster Tester 4

Z namétenych hodnot dale laboratorni piistroj ptipravuje i spektrogram (zobrazuje
amplitudové kolisani hmoty v zavislosti na vinové délce, viz obr. 8), dale i pocet slabych

a silnych mist.

1 Spectrogram Mass

H

AP T

T PR

-l

L LR | ™ NN IR | L LB LR | ™ L LR ™ L LR | L LI LR | ]

0.51cm 2 5 10 20 50 1m 2 5 10 20 50 100 200 500 1km 2

Obr. 8 - Spektrogram ptize 29,5 tex z pristroje Uster Tester 4
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Jde o zeslabena €i zesilend mista o urcitou miru vyjadienou v procentech, bézné se sleduje

-50 % a +50 %. Dale i nopky (zesilena mista v prifezu piize o vice nez 200 % na délce

1-4 mm pfize), ozna¢ované hodnoty +200 % (u prstencové a tryskové ptize) nebo +280

% (u rotorove ptize).

Kromé kvadratické hmotové nestejnomérnosti 1ze sledovat dale i:

Limitni nestejnomérnost (CVlim) je teoreticky minimalni mozna
nestejnomérnost vldkenného produktu, je zptisobena ndhodnym rozlozenim
vlaken v prifezu vlakenného utvaru (pocet vldken v prifezu tedy kolisd) a

vlastni nestejnomérnosti vlaken.

CVlim = 1—\/(? [%] (1.3)
100
CVign = = |1+ () [%] (1.4)

vp je variacni koeficient prifezu vldkna

n je sttedni pocet vldken v prufezu délkového vldkenného utvaru

Vzorec 1.3 je zékladni Martindaletiv vztah, zatimco vztah 1.4 je

Martindaletiv vztah rozsifeny o nestejnomérnost samotnych vldken

Vyrobni nestejnomérnost (CVvyr) je nestejnomérnost zptisobend vyrobnim

procesem

CVpjr = J CVes” = CVum” (%] (15)

CVer je realng naméfend kvadraticka hmotova nestejnomérnost
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Strojova nestejnomérnost (CVstroj) je nestejnomernost zptisobena

konkrétnim strojem

CVyro; = J (V)2 = (CVm)? %] (10

CVju je vyrobni kvadratickd hmotova nestejnomérnost produktu na vystupu
stroje [%]
CVu-1je vyrobni kvadratickd hmotova nestejnomérnost produktu na vstupu

stroje [%]

Index nestejnomérnosti(]) slouzi k vyjadieni miry nestejnomérnosti

realného vlakenného ttvaru. Ukazuje, jak moc se lisi od teoreticky idedlniho

produktu
cv

[ = (1.7)
CViim

CVer je skutecné naméfena nestejnomérnost vlakenného utvaru
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Pevnost a taZnost

Pevnost (pouzita sila k ptetrhu vldkeného ttvaru) patii mezi dalsi zdkladni
vlastnosti ptizi, je zasadni pro pouziti pti dalSich procesech, ale 1 pro pouziti
v konecném produktu. Pevnost je zavisla na jemnosti, proto se standardné sleduje
pomérna pevnost ¢ [c¢N/tex] (1.8).

Pevnost je zjiStovana na trhacim pfistroji (v rdmeci této prace byl pouzit pfistroj
Uster TensoRapid 4), ten béhem oddalovani celisti s napnutou ptizi méti pouzitou silu a
zaroven pozici Celisti, z téchto naméfenych hodnot pfistroj automaticky dopocita
pevnost a taznost. Pevnost I1ze chapat jako silu, kterd svym plisobenim zpiisobi ptetrh
ptize. Soucasné pii méteni potiebné sily k pretrhu je méfena i taznost (1.9), tu lze

chapat jako pomérné prodlouzeni ptize pii pretrhu.

Fx100

o= 10

T

cN
tex

| (1.8)

G je pomé&rna pevnost v tahu[cN/tex]
F absolutni pevnost v tahu [N]

T jemnost piize

L”L;LO + 100 [%] (1.9)

0

gp_

Lp je délka piize pfi pietrhu [mm]
Lo je délka ptize mezi elistmi pti upnuti [mm]

Ep je pomérné prodlouzeni [%]
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Chlupatost

Chlupatost 1ze definovat jako mnozstvi volnych koncii vlaken nebo smycek
z vlaken, které vyénivajici z povrchu piize [19]. Casto je vyjadiovana v hodnotach S3 a
S12, tyto hodnoty jsou vypocitané z méticiho piistroje Zweigle G567, nejnovéjsi Uster
Tester 6 také jiz umi vyhodnocovat tyto hodnoty (v rdmci této prace byl pouzit pouze
pristroj Zweigle G567 pro méteni chlupatosti). Hodnota S3 vyjadiuje sumu vldken o
délce 3 mm (takzvana fidka chlupatost [19]) a vice, kterd vystupuji z povrchu ptize.
Hodnota S12 vyjadiuje sumu vlaken o délce 1 mm a 2 mm vystupujicich z povrchu
ptize, neobsahuje dlouhé chlupy (tak jako hodnota S3), nékdy je nazyvana jako husta
chlupatost [19]. Tato chlupatost je povazovana za kladnou vlastnost ptize, vytvari
prijemny omak v tkaning ¢i pletenin€. Vystupujici vlakna z ptize jsou soucasti jadrové
slozky nebo obalové stuzky a z ptize vycniva pouze nepatrna délka vlakna.

Pomoci pfistroje Uster Tester 4 1ze méfit chlupatost (hodnota H), jde o celkovou
délku vSech chlupt vystupujicich z ptize, hodnota je vztazena na cm pftize. Z této
hodnoty neni ziejmé kolik vldken vystupuje z ptize v jednotlivych délkach od osy pftize,

v ramci této prace ale neni hodnota H sledovéana.

1.1.5 Vlastnosti airjet prize

Mezi vlastnosti airjet pfize patii mckkost na omak, nizkd chlupatost, nizka
zmolkovitost, vysoké odolnost proti odéru a mala nachylnost ke smyckovani (v porovnani
s prstencovou ¢i rotorovou pfizi). Tyto vlastnosti umoznuji pouziti pfedevSim pro
pleteniny, ale také pro tkaniny. Mensi spotieba barviva pro airjet ptize [6] je zplisobena
mekkosti ptize a jeji strukturou, barvivo lehce pronikne do jadrové slozky piize, kterd
neni zcela zakryté obalovou stuzkou. Airjet piize se bézné vypradaji o jemnostech

v rozmezi 1040 tex [2], [7], [9].
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1.2.1 Priprava pramene

Ptiprava pramene je podstatna ¢ast technologického procesu ptipravy materialu
k predeni, ktery zac¢ina rozvoliiovanim balikii vldken a konéi vyrobou ptize. Pramen je
vstupni surovinou pro vyrobu piastu (pro prstencové nebo kompaktni doptadaci stroje)
nebo piimo pro vyrobu ptize (rotorové, frikéni nebo airjet predeni), proto se také
nestejnomernost piipraveného pramene projevuje dale pti piedeni a na samotné ptizi.
Pramen je pfipraven na mykacim stroji, dale je pomoci druZeni a protahovani upraven
tak, aby mél co nejlepsi parametry pro pfedeni (kapitola 1.2.5). Jednotlivé technologie
piipravy pramene pro airjet doptadaci stroj jsou detailn¢ popsany v kapitole 1.2.7 a

1.2.8.

Obr. 9 - Cast mykaciho stroje TC15 od firmy Triitzschler kde dochazi ke zformovéni

pramenu z pavuciny [12]
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1.2.2 Piiprava materialu, rozvoliiovani, ¢iSténi a miseni

Technologicky postup piipravy pramene se muze liSit pro jednotlivé materidly
a doptadaci stroje. Tato prace se zabyva piedenim na doptadacim tryskovém stroji Lybra,
proto bude popsan pouze postup pro doptadani na tryskovych strojich.

Surovy material je po vybaleni ve form¢ balikti vldken, které jsou procesem
rozvoliiovani rozvolnény na choméace vlaken. Ty jsou proudem vzduchu transportovany
pies odlucovace tézkych piimesi k operaci €echrani(€isténi), kde dochazi k rozvoliovani
chomdacl na mensi (necistoty se uvoliiuji) a miseni. Zde muze dochdzet k miseni s jinymi
materidly. Déle jsou chomacky vliken proudem vzduchu transportovany dél k operaci
mykani (obr. 10), kde jsou vlocky rozvldknény na jednotliva vladkna. Zaroven dochazi
k urovnani, napfimeni a ¢iSténi vldken. Pfirodni materialy zpravidla potiebuji dikladné
¢isténi (kvili rostlinnym zbytkiim jako jsou semena, listy a stonky, dale také kvili cizim

vlaknim, kaminkim, Spondm a prachu), zatimco syntetickd vlakna neni tfeba Cistit.

g JI

Baliky vlaken Rozvoliovani Separitor Miseni

Obr. 10 — Technologicky postup ptipravy vlaken z balikti az po mykani [8]
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1.2.3 Mykani

Utelem mykéni je ojednoceni vloéek na jednotliva vlikna, jejich napiimeni do
podélného smeéru, odstranéni zbytkl necistot a kratkych nesptadatelnych vlaken a
shrnuti vytvofené pavuciny do pramene. Pro pfipravu prament bavlnarského typu jsou
pouzivany stroje vickové (obr. 11), ty jsou ur¢ené pro kratko vlakenné suroviny. Mira
rozvolnovani a €iSténi lze regulovat nastavenim stroje, vzdy je ale nutné nastaveni
prizptsobit pouzitému materialu tak, aby nedochazelo k poskozovani vlaken nebo jejich

vylucovani.

-

- 1

el

G

W

Obr. 11 — Vickovy mykaci stroj - Triitzschler Spinning cards
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1.2.4 Pridavna priitahova hlava - IDF

Mykaci stroj mize byt vybaven pfidavnou pratahovou hlavou, kterd mé za kol
regulovat pritah na zdklad€ informace od sensoru na vstupu. Stroj je vybaven i
sensorem na vystupu, oba sensory méfi mnozstvi prochazejiciho materidlu(jemnost).
Ucelem této regulace je, aby nestejnomérnost pramene na vystupu byla mensi neZ
vstupni. Pfidavna pratahova hlava (firma Triitzschler nazyva tento systém jako IDF —
Integrated Draw Frame) byla piivodné vyvinuta za ucelem co nejkratsiho procesu
piipravy pramene pro rotorové doptadani (obr. 12), kdy vystupni pramen z IDF byl

piedlohou pfimo pro rotorovy dopiadaci stroj.

R oty e o

Rozvolnovani, Mykani s pfidavnou Rotorové dopfadani
isténi a miseni  pratahovou hlavou

—-

Obr. 12 - Nakres technologického planu s pouZzitim IDF pro rotorové predeni [7]

Nyni je systém IDF vyuzivan také i ve zkracené pripravé pramenu pro
tryskové dopiadani (obr. 13) v kombinaci s dalSimi protahovacimi stroji, tato
technologie je dale popsana v kapitole 1.2.8. Pritahové Gstroji se dvéma pary valcti ma
spodni valecky kovové s ryhovanim, zatimco horni jsou pryzové. Konstrukce stroje je
navrzena s ohledem na odstranéni nestejnomernosti, ne na zjemnéni predkladaného
pramenu, proto se hodnota pritahu obvykle pohybuje mezi 1,4 a 1,8. V tomto rozsahu
IDF automaticky reguluje pritah v zavislosti na datech ze vstupniho senzoru. Zaroven
ale fidici jednotka zpracovava data ze sensoru na vystupu pritahového ustroji, tyto data
jsou pouzita pro vypocet nestejnomérnosti upraveného pramene a poctu vad, ptipadné
muze byt stroj automaticky zastaven na zékladé téchto dat kviili nedosazeni pozadované
kvality pramene. Jde tedy o takzvany kombinovany regulacni systém [11]. Vzdalenosti
mezi pary valecki je dané, ze zmenseni nestejnomérnosti na vystupnim pramenu bude

patrné pouze na delSich tisecich pramene (CVm 1 m a vice).
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Obr. 13 — Mykaci stroj TC19i od firmy Triitzschler s IDF [12]

Pomoci sensoru (stejny sensor jako na vstupu) na vystupu pratahového ustroji je
vypocitana hmotova kvadraticka nestejnomérnost, aby byl patrny pokles
nestejnomérnosti a mohla byt kontrolovana kvalita pramenu. Za pomoci sensoru na
vystupu (obr. 14) je moZzné nastavit pracovni parametry (rychlost regulace, limity pro

prutah a dalsi) IDF co nejefektivnéji.

Obr. 14 — Detailni pohled na IDF3 od firmy Triitzschler [7]
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1.2.5 Druzeni a protahovani

Ugelem protahovani je napiimeni a urovnani vlaken do rovnobézné polohy ve
sméru osy pramene a ztenceni vlakenného utvaru. Druzenim dosahujeme zlepseni (1.10)
nestejnomérnosti, pripadné lze vyuzit i ke smésovani riznych typy prament (rtizny
material, typ vlakna nebo barevny odstin) v ptipadé potieby. Oba procesy probihaji na
posukovacim stroji (obr. 15), na vstupu stroje jsou prameny druzeny a poté protahovany.
Béhem pfipravy pramene pro dopiadéani na airjet stroji je vyuziti posukovani nezbytné,
aby bylo dosazeno co nejmensi kvadratické hmotové nestejnomérnosti pramene (na
tryskovém doptradacim stroji se vlivem prutahu nestejnomérnost ptize bude zvysovat) a

lepsiho napfimeni vlaken.

Obr. 15 - Posukovaci stroje TD-10 s autoregulaci [10]

Pti posukovani je predkladano je nékolik pramenti, vyslednym produktem je jeden
pramen s lepSim napfimenim vldken a men$i nestejnomérnosti oproti vstupnim
pramentim. Pfi posukovéni je obvykle predkladano Sest az dvanéct prament, ¢imzZ je
snaha pfipadnou nestejnomérnost vstupnich prament eliminovat diky spojeni vSech
pramend mezi sebou. Princip druzeni funguje na ptfedpokladu, Ze nestejnoméernost
jednotlivych druzenych pramenti je nezavisla na ostatnich. Pfipadné nestejnomérnost na
jednom, ¢i vice vstupnich pramenech je tedy kompenzovana zbylymi piedkladdanymi

prameny.
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Pouzitim vice prament pro druzeni dosahujeme lep$i nestejnomérnosti

vystupniho pramene.

CVvstup

Kvadraticka hmotova nestejnomérnost sdruzeného pramene CVvyst je vn — krat
mensi (1.10) oproti nestejnomérnosti jednotlivého pramene na vstupu stroje (CVvstup).

Druzenim n¢kolika prament se zvysi celkova jemnost materidlu (soucet jemnosti vSech

predkladanych pramenti), proto je nutné dale material zjemnit protahovanim.

4 v

Obr. 16 — Sensor méfici mnozstvi hmoty v predkladanych pramenech [10]

Protahovénim zjemnujeme vstupni sdruzené prameny na pozadovanou jemnost
pomoci prutahového ustroji, hlavné ma za nasledek i lep$i napifimeni a urovnani vldken
mezi sebou, coZ se na vypredené piizi projevi nizsi nestejnomérnosti a vyssi pevnosti.
Samotny pratah sice zvySuje nestejnomérnost, v kombinaci s druzenim ale dosahujeme
lep$i nestejnomérnosti vyrabéného pramenu, coz se pozitivné projevi pozdéji pii predeni
na lepSich vlastnostech vyrobené pfize (nestejnomérnost, pevnost a chlupatost).
Predkladany pramen muze projit procesem 1 vicekrat, poCet pasazi zavisi na technologii
doptadani (Cesana, mykand, rotorova nebo tryskovd) a na pfipadném smésovanim.
Obvykle je pouzivan lichy pocet pasazi posukovani kvili odstranéni problému s hacky

na vlaknech vytvorené mykacim strojem.
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Pritahové ustroji bavinaiského posukovaciho stroje je typu 4/3 (obr. 17). Spodni
tfi valce jsou kovové s ryhovanim a horni Ctyfi jsou s pryzovym povrchem pro lepsi stisk
vldken mezi valci. Posledni valec s pryzovym povrchem na vystupu slouzi pro lepsi

nasmérovani pramene [10] smérem do svinovaci hlavy pro ukladani pramene do konve.

Obr. 17 — Prutahové Gstroji stoje Triitzschler TD10[10]

Posukovaci stroj mtize byt vybaven také regulaci prutahu, kterd funguje na
upraveé hlavniho pratahu na zadklad¢ informace ze sensoru (obr. 16) sledujici mnozstvi
hmoty(jemnost) ve vstupnich pramenech. Tato regulace prutahu eliminuje
nestejnomérnost pouze na delSich délkach, zatimco druzeni eliminuje nestejnomernost i
na velmi kratkych délkéach [11]. Regulace pritahu je obvykle pouzita v rdmci

posukovani pouze v posledni pasazi posukovani.

-

i
i Servo motor 1 Servo motor 2

Obr. 18 — Schéma regulace prutahu stroje Triitzschler TD10 [10]
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Moderni posukovaci stroje jsou schopny regulovat priitah nejen na zédkladé zmény
jemnosti predkladanych prament, ale také na zaklade to¢ivého momentu (informace
pochazi z frekvencnich ménicl pro motory) na jednotlivych valcich [10] (obr. 18), ve
skutecnosti jde o prutahovou silu v oblasti pfed pritahu (sila potiebna k pirekonani
tiecich sil mezi vlakny (obr. 19)). Firma Triitzschler tuto funkci nazyva ,,Autodraft”.
Diky tomu stroj mlize upravit nastaveni priitahu automaticky tak, aby v prvnim poli
prutahového tustroji nedochéazelo k prutahu, ale idealné pouze k napnuti vldken, coz

zlepsi naptimeni vlaken a snizi nestejnomérnost ve vystupnim pramenu.

0.9 1

0.8 1

07 A

Break draft force

06 1

05 1

04 A

0.3 1

0.2 1

r T T T T T T T 1

1.0 1.1 1 1.3 14 1.5 16 1,7 1.8
Break draft

Obr. 19 — Graf zobrazuji vyhodnoceni krouticitho momentu na posukovacim

stroji [10]
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1.2.6 Technologie pfipravy pramene pro tryskovy dopradaci stroj

Pro airjet pfedeni jsou kladené zvIast’ vysoké naroky na predkladané prameny,
zv1asté na nestejnomérnost, ¢istotu materidlu a naptimeni vlaken. Zvysené naroky jsou
zpusobené velkym pratahem béhem dopiadani na tryskovém doptadacim stroji (u
prstencového doptadani muaze priitah dosahovat az 70, zatimco u tryskového doptadani
az 180-220). Vzhledem k vySe uvedenym pozadavkiim jsou nejcastéji pouzivana
synteticka vldkna (nejCastéji viskoza, polyester a akryl) nebo ¢esana bavlna.

Obvykle je pouzivan standardni proces s tiemi pasazemi posukovani pro
piipravu pramene, nyni ale existuje i moznost vyuziti zkracené¢ho procesu vyuzivajici
kombinaci IDF s jednou pasazi posukovani. Tyto technologie jsou detailné popsany v

nasledujicich kapitolach (1.2.7 a 1.2.8).
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1.2.7 Standardni proces pripravy pramene

Standardni proces ptipravy pramene je dlouhodobé provéfeny a vétSina pradelen
vyuzivajici airjet dopfadaci stroj vyuziva tento zpisob pfipravy pramene. Vyhodou této
technologie je zna¢né podoba s piipravou pramene pro prstencové ¢i kompaktni
doptadani, coz znamena Ze pradelna, ktera je strojové vybavena pro prstencové ¢i
kompaktni dopfadani je pfipravena i pro pfipravu pramene pro airjet dopfadact stroj.

Strojova linka pro ptipravu pramene ze syntetickych vlaken standardnim
procesem je po mykacim stroji vybavena tifemi pasazemi posukovani, kde posledni
posukovaci stroj je vybaven automatickou regulaci pratahu (stroj s ozna¢enim TD10,

viz obr. 20).

| - b, - FiFien - BTy ~ B0 R

Rozvolfiovani a miseni  Mykéni Posukovani Posukovani Posukovani s regulaci pritahu

Obr. 20 — Grafické zndzornéni strojového vybaveni pro standardni proces piipravy

pramene [7]

Strojova linka pro ptipravu pramene ze 100% bavlny standardnim procesem
(obr. 21) je po mykacim stroji vybavena jednou pasazi posukovani (stroj TD9T), poté
nasleduje pasaz pro pripravu Cesani a samotné ¢esani. Dale nasleduje dalsi pasaz

posukovani s automatickou regulaci pratahu (stroj TD10) [10].

- b= - T - 088 - mwry - TR Rm

Rozvolfiovani a €isténi  Mykani Posukovani Piiprava na Zesani Cesani Posukovani s regulaci pritahu

Obr. 21 — Grafické zndzornéni strojového vybaveni pro standardni proces ptipravy

pramene pro bavinéné vlakna [7]
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1.2.8 ZKkraceny proces pripravy pramene

Zkraceny proces piipravy pramene pro airjet doptadani je vhodny ptevazné pro
100 % viskozu nebo 100 % polyester a mé oproti standardnimu procesu o dvé pasaze
posukovani méné (obr. 22), za mykaci stroje je ovSem zatazena piridavna prutahova (viz

kapitola 1.2.4).

Rozvoliiovani a miseni  Mykani s pfidavnou Posukovani s regulaci pritahu
pritahovou hlavou

- ﬂb@ﬁu -~ T Bom

Obr. 22 — Grafické zndzornéni strojového vybaveni pro zkraceny proces ptipravy

pramene [7]

IDF regulaci priitahu snizuje nestejnomérnost na delsich délkach (vice jak 25
cm), ovSem nedokéze pln¢ nahradit dvé pasaze posukovani, protoze druzeni (v rdmci
posukovani) snizuje nestejnomérnost i na velmi kratkych tsecich. S absenci dvou pasazi
posukovani také souvisi ztrata moznosti miseni rliznych materidli (pfi posukovani lze
predkladat prameny z jinych materiali ¢i s jinym barevnym odstinem), respektive
miseni je nedostatecné. Vyrobce Triitzschler udava [7] mezi vyhody zkracené¢ho

procesu oproti standardnimu procesu tyto body:

- Mensi investice do strojového vybaveni

- Mensi mnozstvi napojeni prament, tedy 1 mensi pietrhovost

- Mén¢ prace pro operatory (o 50 % méné prace s pifesouvanim konvi s
pramenem)

- Mensi prostor pro chyby

- Uspora prostoru

Mezi nevyhody lze zatadit:
- Mensi rozsah vyptadanych jemnosti, Triitzschler udava 15-60 tex, spodnim
limitem jemnosti je pfili§ velkéd nestejnomérnost pfize.
- Menisi flexibilita strojového vybaveni

- Absence moznosti miseni riznych materiali pti posukovani
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1.3.1 Popis stroje Lybra Smartspinner

« M:

TV = -
"""1"~; Y4 »

W was oy =

Obr. 23 — Airjet doptéadaci stroj Lybra smartspinner od firmy Savio [9]

Stroj Lybra smartspinner (obr. 23) ma vstup predkladaného pramenu v horni
casti stroje, kde je zjemnén pratahovym Ustrojim s Ctyimi pary valcil s vodicimi
feminky, praminek vladken vstupuje do spfadni trysky ze shora. Pfize opousti sptadni
trysku ve spodni casti, kde je odtahovana odvadécimi valecky jiz hotova prize, dale je
kvalita ptize kontrolovana optickym sensorem, poté piize prochazi pies valec, ktery
slouzi pro akumulaci ptize (pfize navinuta na hladkém vélci je pouzita pti zapradani pro
splicer, otackami akumula¢niho valce Ize také ovliviiovat napéti prize pii predeni) a
pokracuje ptes voskovaci zatizeni(pokud je nainstalované) az k navijecimu ustroji, kde
je ptize navijena na civku s kiizovym vinutim.

Jednotliva spfadni mista jsou automaticky obsluhovana zapiadacim robotem, a

robotem pro vyménu plné civky za prazdnou dutinku.

Technické parametry stroje:
e Spradni tlak 0,35-0,6MPa
e (Odtahova rychlost az 550m.min!
e Spradani cesané baviny, syntetickych vldken a smési
e Rozsah jemnosti 10-40 Tex
e Jemnost vstupniho pramene 2-5 ktex

e De¢lka vlaken 32-40 mm nebo 45-55 mm [§]
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1.3.2 Dosavadni poznatky

Nebyl nalezen zadny ¢lanek, ktery by se zabyval problematikou pouziti zkracené
technologie pfipravy pramene pro tryskovy dopiadaci stroj. Naopak Casto byla nalezena
zminka v ¢lancich ([15], [16], [17]) zamé&Ffenych na vlastnosti tryskovych ptizi, ze
prameny byly pfipraveny standardnim zptisobem pfipravy (se tiemi pasazemi
posukovani). V dokumentech od vyrobct tryskovych doptadacich strojii ([5], [14]) se
uvadi, ze pfedkladany pramen ma byt pfipraven se tiemi pasazemi posukovani (jde o
standard, ktery je dlouhodob¢ pouzivan). V dalSich ¢lancich [16, 17] popisujici testy
(pevnosti a nestejnomeérnosti) s jinymi materialy (100% bavlna nebo 100%
polypropylen).

V ¢lanku [17] autofi popisujici krom jiného vliv jemnosti predkladané¢ho
pramene (4,92ktex a 3,58ktex) z viskdzovych vlaken na vlastnosti (kvadraticka
nestejnomernost, chlupatost, pevnost, taznost a poCty silnych a slabych mist) vypiedené
prize (29,53tex, 19,69tex a 14,77tex). Autoti dosli k zavéru, Ze piize z jemnéjsiho
predkladaného pramene vykazovali lepsi nestejnoméernost, mensi pocet silnych a
slabych mist a nizsi chlupatost (kromé piize o jemnosti 29,53tex). Pevnost byla

zaznamena vy$$i u piizi z jemnéjsiho pramene(3,58ktex) s vyjimkou piize 29,53 tex.

1.3.3 Predpokladané vlastnosti prizi

Po prozkoumani technologii pfipravy prament nelze ocekévat, Ze ptize
vypiedené z pramenti piipravenych zkracenou technologii budou mit stejnou
nestejnomérnost jako piize vyptedené z prament pfipravenych standardnim procesem.
Standardni zplisob piipravy vyroby obsahuje dvé pasaze posukovani navic oproti
zkraceném zpiisobu piipravy pramen, ta ale obsahuje navic ptidavnou pratahovou
hlavu. Pfidavna pritahova hlava ale neni schopna nahradit [11] dvé pasaze posukovani,
protoZze ta eliminuje nestejnomérnost pouze na delSich délkach. IDF (kapitola 1.2.4) na
nestejnomérnost na kratkych délkach nema zadny vliv.

Takeé i1 vzhledem k tomu, Ze sdm vyrobce udava v technickém listu k IDF [7] limit
vypradanych jemnosti ptizi (15-60 tex), 1ze ocekavat, ze ptize vyptadané z pramenti

ptipravenych zkracenou technologii budou mit vyssi nestejnomérnost. Airjet stroje sice
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jsou schopny vypradat i jemnéjsi ptize nez udava vyrobce IDF, diky vysoké
nestejnomérnosti a pretrhovosti téchto ptizi je ale jejich pouziti velmi problematické.
Mensi jemnost pfize znamena mensi pocet vldken v priifezu, tedy vySsi nestejnomérnost
ptize (viz zékladni Martindaletiv vztah pro CVlim — vztah 1.0). Pokud vezmeme v potaz
vy$si nestejnomérnost zptisobenou mensi jemnosti prize a k tomu pfiddme vliv zvyseni
nestejnomérnosti kvili zkracené technologii ptipravy pramene, da se ocekavat, ze
vysledna nestejnomérnost bude ptilis velka (coz 1ze ovéfit naptiklad pomoci Uster
Statistics).

Predpoklad je, Ze nejvice se rozdil mezi sledovanymi vlastnostmi projevi na
hmotné nestejnomérnosti, pevnosti a v chlupatosti prize, zatimco taZnost bude
téméf stejnd. Taznost je oCekavana stejna, protoze jsou pouzity stejna vlakna pro
vSechny prameny. Do experimentu je zatfazena obrazova analyza piizi o jemnosti 29,5
tex, pro ovéfeni, jestli ma zplsob piipravy pramene vliv na pocet ovinil na metr piize
(obr. 6). Neni ale diivod se domnivat, Ze by zplsob piipravy pramene mohl ovlivnit
pocet ovinl. Vyssi chlupatost ptizi z prameni pfipravenych zkracenym procesem bude
pravdépodobné zplisobena nedostate¢nym napiimenim vlaken ve sméru osy pramene.
Da se tedy ocekavat, ze konce vlaken nebudou zcela soucasti pfize a budou ¢aste¢né
vycnivat ven (budou zpisobovat vyssi chlupatost). Pocet silnych a slabych mist véetné
nopki bude nejvice ovlivnén mykacim strojem a typem vlakenné suroviny, pro
vSechny pfize byl pouzit stejny mykaci stroj i stejna viskozova vlakna. Dale je pocet
silnych a slabych mist ovlivnén posukovanim. Dle vyrobce IDF to je zplisobeno méné
Castym napojovanim prament [7]. Lze tedy ocekéavat podobné mnozstvi slabych a

silnych mist.
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1.3.4 Analyza dat

Data byla statisticky zpracovana pomoci programu QCExpert a Excel.
Laboratorni ptistroj Uster Tester 4 bézn¢ automaticky vypocitava potfebné hodnoty pro
dalsi zpracovani dat, ovSem pouze od vétSiho poctu méieni. Z divodu ptidéleného
malého mnozstvi pramene nebylo mozné vypfist vice civek s vétSim navinem, které by
dostacovali pro vice méfeni na piistrojich Uster (z kterych by jiz ptistroj dokazal
vypocitat zminéné hodnoty). Z dat obrazové analyzy byly také vSechny statistické
hodnoty vypocitané¢ pomoci zminénych programii.

Pro analyzovéani naméfenych dat je nutné ovéfit normalitu a homogenitu, pokud
data nejsou homogenni ¢i normalni, nelze je pouzit. Homogenni data jsou takova, ktera
neobsahuji vybocujici méteni. VybocCovani mize vzniknout chybou v méfeni ¢i Spatné
zapsanou hodnotou. Normalni data maji standardni rozlozeni, to znamena Ze jejich
hodnoty se symetricky shlukuji kolem stiedni hodnoty ¢imz se vytvaii charakteristicka
Gaussova kiivka. Ovéteni normality a homogenity prob¢hlo pomoci programu

QCExpert.

Pokud jiz neni k dispozici z méficiho pfistroje, tak je potifeba dopocitat:

. Smérodatnou odchylku(s)

s =s? (1.11)

Vztah pro vypocet rozptylu:

1 n _
s? = — D (i - X)? (1.12)

V Excelu 1ze smérodatnou odchylku vypocitat pomoci funkce STDEVA.
o Aritmeticky prumér (X)

_ _1lgon
X = ;Zi=1 X; (1.13)

V excelu lze aritmeticky prumér vypocitat pomoci funkce AVERAGE.
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o 95%ni intervaly spolehlivosti (95%IS) — jde o rozmezi kde je s 95%ni
pravdépodobnosti stiedni hodnota souboru dat. Vypocet se 1isi pro normalni
rozlozeni dat (Gaussovo rozlozeni ndhodné veli¢iny) a pro Poissonovo

rozdéleni celoc¢iselné ndhodné veli¢iny. Vztah pro normalni rozloZeni dat:

Q95%IS =X+t (1.14)

3le

X je aritmeticky primeér
t je 95% kvantil Studentova rozdéleni o (n-1) stupnich volnosti
s je smérodatna odchylka

n je pocet méteni

Tento vypocet byl pouzit pro vSechny data kromé pocth silnych a slabych mist a
pro chlupatost S3. B€hem vypocitavani interval spolehlivosti bylo ovéfeno, ze Uster
Tester 4 a Tensorapid 4 vypocitava hodnotu Q95 pomoci vztahu 1.14 (bez zapocitani
aritmetického priméru). Pro naméfena data neslo pouzit zminény vztah (1.14), kvili
malému poctu vad ¢i hodnotdm blizko nule [11]. V pfipadé malého poctu vad je interval
spolehlivosti nesymetricky, dle Studentova rozdé€leni by mohl interval spolehlivosti
dosahovat zapornych hodnot (coZ neni mozné, aby hodnota poctu vad byla zapornd).
Pro vypocet intervalu spolehlivosti pro silna a slabd mista (-50 %, +50 % a nopky +200

%), byl pouzit vztah [11] pro Poissonovo rozdéleni ndhodné veli¢iny:

1 . y2 1 2

2N*X %(vg) < A< 2N*X 1_%(174) (1.15)
vz = 2N * A (1.16)
v, =2(N*A+1) (1.17)

~

Pro parametr 7\ byl pouzit aritmeticky pramér poétu vad v piizi, tedy A =X
A je parametr Poissonova rozd¢leni

VU3 a Uy je pocet stupiiil volnosti

N je pocet méfeni

X je prumérny pocet vad v ptizi [ 1/km]

38



Pomoci porovnani 95 % intervall spolehlivosti riiznych dat 1ze fici, jeli mezi daty
statisticky vyznamny rozdil. Pokud se intervaly dvou méteni vzdjemné neptekryvaji,
muzZeme s 95 % jistou fici, ktera stfedni hodnota dat je vyssi a nizsi. Pokud se intervaly
piekryvaji, je rozdil sttednich hodnot povazovan za statisticky nevyznamny.

Hodnota Q95 z Uster pfistroji neni intervalem spolehlivosti, ale relativni odchylka, po
jejim pficteni ¢i odecteni od aritmetického priméru ziskdme horni, resp. spodni mez

intervalu spolehlivosti (1.14) stfedni hodnoty.
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Experimentalni ¢ast

2.1.1 Popis vzorki a méreni
V ramci této prace jsou testovany ptize o jemnostech 20 tex a 29,5 tex.
Prameny byly pfipraveny z viskdzovych vlaken o délce 38 mm a jemnosti 1,3 dtex. Pro

jednodussi orientaci jsou prameny oznaceny nasledovngé:

e Pramen 4,2 ktex pfipraveny standardnim procesem se tfemi pasazemi
posukovani — pramen oznacovan jako V1

e Pramen 4,2 ktex pripraveny zkracenym procesem s jednou pasazi
posukovanim a IDF (viz kapitola 1.2.4) — pramen oznacovan jako V2

e Pramen 3,7 ktex pfipraveny zkracenym procesem s jednou pasazi

posukovani a IDF (viz kapitola 1.2.4) — pramen oznacovan jako V3

Z diivodu ptehlednosti bude znaceni prament V1, V2 a V3 pouzito i dale v této
praci. Z kazdého pramene byly vypfedeny na Ctyfi civky (na ¢tyfech riznych spfadnim
mistech, kazda civka s navinem 10 000 metri.) o jemnosti 20 tex a 29,5 tex.

Vzdy byly pouzity stejné sptadni mista, aby bylo mozné rozeznat a ptipadné¢ eliminovat
Spatné fungovani nékteré z jednotek.

Pied zahajenim pfedeni byl pramen klimatizovan na zkusebné u doptadaciho
stroje na 48 hodin aby doslo k ustaleni vlhkosti a teploty ve vlaknech, déle i pii pfedeni
byla teplota v hodnotach 20+-2°C , taktéz i vlhkost v hodnotach 65+-4°C.

Vysledky méteni jsou rozdéleny na vysledky hmotové nestejnomérnosti (2.2.2),
pocet silnych a slabych mist (2.2.2), pevnost a taznost (2.2.3) a chlupatost (2.2.4) Dale
jsou vysledky v jednotlivych kapitolach uspotadéany tak, aby bylo mozné porovnat
danou vlastnost pfize o stejné jemnosti, ale vyptfedené z rozdilnych prameni.

Me¢éteni probéhlo v textilni laboratofi ve firmé Savio a v laboratofi FT TUL. Bylo
provedeno méfeni jemnosti, kvadratické nestejnomérnosti, poctu silnych a slabych mist,
chlupatosti, pevnosti a taznosti, dale byl sledovan pocet ovinli obalové stuzky na jeden
metr pfize (pomoci thlu stoupani Sroubovice a také pomoci vysky jednoho ovinu)

v obrazové analyze v programu NIS Elements AR 5.10.01.
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Jako prvni bylo provedeno ovéteni redlné jemnosti piizi (Tab. 1). Pro zjisténi jemnosti
bylo z kazdé civky (celkem tedy byly provedeny Etyfi méteni s kazdou ptizi) odvinuto
300 metrii pfize, poté byla pfize zvaZena na laboratorni vaze. Dale byla jemnost

dopocitani pomoci vztahu 1.0.

Tab. 1 — Vypocitané hodnoty realné jemnosti ptizi

Nastavena jemnost
prize na dopradacim
stroji [tex]

29,5 31,3
20 20,3

Redlna namérena
jemnost prize [tex]

2.1.2 Podminky vypredi

Nastaveni pro vypredy bylo zvoleno s ohledem na téma prace. Aby bylo mozné
porovnavat vysledky z méfeni, bylo nastaveni stroje zvoleno co nejuniverzalnéji pro
pouzité prameny a vypiadané jemnosti pfizi. Distan¢ni klipsy (vymezujici vzdalenost
mezi feminky pratahového ustroji na vystupu na rozmér 2,5mm), ptitlacné pryzoveé
valeCky typu NBR 83 ShA pro valecky 2, 3 a 4, ptitlacny pryzovy valeCek NBR 74 ShA
pro valecek 1 (obr. 4), spradni tlak (5,2bar), i odvadéci rychlost (400 m.min') byla
stejna pro vSechny vzorky pfize. Priitah byl zvolen s ohledem na vyptadané jemnosti
prizi. Dle zkuSenosti technologti s dopfadacim strojem byl hlavni prutah zvolen na

hodnotu vypradané jemnosti ptize v anglické soustaveé jemnosti (Neco) (Tab.2) (1.1).

Priklad:
Vyptedena ptize ma mit 29,5tex
590.5 590.5
Neco =——=——--=20.01 =20
T[tex] 29.5

Hlavni pritah pro vypradani piize o jemnosti 29,5 tex byl tedy zvolen na hodnotu 20.
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Toto nastaveni neni idedlni pro dosazeni co nejlepsich vysledkii (v porovnani pomoci
Uster Statistics), je ov§em vhodné pro sledovani vlivu pouzité technologie ptipravy

pramene na vlastnosti ptize (nestejnomernost, pevnost, silna a slaba mista a chlupatost).

Tab. 2 — Nastaveni prutahu pro jednotlivé ptize

v , p Nastaveni
Predkladany D )
vypradané Pratah
pramen . |
jemnosti [tex]

29,5 2,667-2,667-20

V1 - 4,2 ktex ’ , 5
20 2,667-2,667-30
V2 - 4,2 ktex 23,5 2,667-2,667-20
20 2,667-2,667-30
V3 - 3,7 ktex 29,5 2,667-2,351-20
20 2,667-2,351-30

Béhem vypiedt nebyl aktivovan systém pro kontrolu kvality ptize, aby byly

v pfizi obsazeny i vadnd mista a mohly byt tyto mista sledovany v nasledujicim méfeni.

2.2.1 Vlastnosti prameni

Technologické nastaveni stroju pro pfipravu prament bylo zvoleno technologem
z firmy Triitzschler. Jemnosti pramenti byly zvoleny tak, aby byly ptipadné rozdily na
prizich co nejlépe patrné. Kvili jemnosti pramene 4200 tex byl celkovy pratah na
tryskovém doptadacim stroji 142,4 pro pfizi o jemnosti 29,5 tex a pro pfizi o jemnosti

20 tex byl pritah 210, coz se blizi limitnimu pritahu.
Me¢éieni prameni bylo provedeno na pfistroji Uster Tester 4 nasledujicim nastavenim:
e Rychlost odtahu pramenu 25 m.min"!

e (Cas testu 1 minuta

e (Celkem 5 méfeni kazdého pramen
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Vysledky méfeni CVm jsou graficky zobrazené v obr. 24 a dale vypsané v tabulce 3
véetné smerodatné odchylky a intervali spolehlivosti (ty byly vypocteny podle vztahu
1.14). Nize jsou porovnany naméfené hodnoty nestejnomeérnosti jiz hotovych pramenti.

cwv v

hmotovou nestejnoméernost prament V1 a V2.

3,2 _|_
. l
§ 2,8 4
€ 76 - @ V1 - 4,2ktex
5 ° V2 - 4,2k
24 - - 4,2ktex
2,2
2 ] ] L} 1
4190 4195 4200 4205 4210
T[tex]

Obr. 24 — Graf s vysledky méfeni nestejnomérnosti prament V1 a V2

Tab. 3 — Naméfené a vypocitané hodnoty nestejnomérnosti pramenti

Prameny V1 V2 V3
Jemnost [tex] 4200 4200 3700
CVpramene[%] 2,28 3,02 3,24
95% IS CVpramane [%) (2,48;2,08) | (3,16;2,88) | (3,46;3,02)
CViim_pramene[%] 0,56 0,56 0,59
CVwyr[%] 2,21 2,97 3,19
95% IS CVvyr [%)] (2,42;2,0) | (3,11;2,83) | (3,41;2,96)

Z vysledkli méfeni je patrna vyssi nestejnomérnost pramene V2 v porovnani
s pramenem V1. Jiz z téchto vysledkt se da ocekavat, ze pfimé porovnani piizi
z prament V1 a V2 ukaZze stejny trend, tedy vyssi nestejnomérnost ptizi z pramene V2.
U pramene V3 byla zjiSténa nejvyssi hmotova nestejnomérnost, to je ale zptisobeno

nizsi jemnosti (mensi pocet vldken v prifezu).
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2.2.2 Kvadraticka hmotova nestejnomérnost

Nestejnomeérnost ptize byla méfena na laboratornim pfistroji Uster Tester 4

(Obr. 25) s nasledujicim nastavenim:

e Rychlost odtahu ptize 400 m.min!
e (Castestu 1 minuta

e  Celkem 4 méfeni z kazdé civky

Obr. 25 — Uster Tester 4 v laboratofi Savio
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Vysledky méfeni CVm jsou graficky zobrazené v obr. 26 a dale vypsané v tabulce 4
véetné smerodatné odchylky a intervalil spolehlivosti (ty byly vypocteny dle vztahu

1.14).

15,00
150 |4 @313 tex- V1
1
14,00
31,3 tex - V2
13,50
)
i 13,00 ®31,3tex- V3
E 12,50
>
O 12,00 @20,3 tex - V1
11,50 -
11,00 i 20,3 tex - V2
10,50
19,5 21,5 23,5 25,5 27,5 29,5 31,5 ©20,3 tex-V3
T [tex]
Obr. 26 — graf s vysledky méfeni CVm
Tab. 4 — Vysledky méteni CVm
Pramen Vi V2 V3 Vi1 V2 V3
Jemnost piize [tex] 31.3 31.3 31.3 20,3 20.3 20,3
TrAmE Sodwste X 11,2 11.5 112 13,61 14,47 13.86
CVm [%]
Smérodatna odchylka 03 0.2 02 0.2 0.4 03
CVm [%]
95% IS CVm [%] (11,37:11,0) (11.63:11,39) (11.32:11,09)](13.75:13.48) (14.78:14.16) (14.1:13.62)

Kvadraticka hmotova nestejnomérnost na délce 8 mm (CVm) je statisticky vyznamné
vy$$i u pfizi z pramenu V2 oproti pfizim z prament V1 a V3.
Rozdil v naméfené nestejnomérnosti mezi ptizemi z pramene V1 a V3 je statisticky

nevyznamny.
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Vysledky méfeni CVm 1 m jsou graficky zobrazené v obr. 27 a déle vypsané v tabulce

5 véetné smérodatné odchylky a intervalti spolehlivosti (ty byly vypocteny dle vztahu

1.14).
@®31,3tex-V1
5,20 T
a0 % 31,3 tex - V2
X
e 420 - ®31,3tex-V3
—
Ezpn| © i 'Y
) 0,3tex-V1
>
(@)
3,20 + 20,3 tex - V2
2,70
19,5 21,5 23,5 25,5 27,5 29,5 315 @203tex-V3
T [tex]
Obr. 27 — Graf s vysledky méfeni CVm 1 m
Tab. 5 — Vysledky méteni CVm 1 m
Pramen V1 V2 V3 V1 V2 V3
Jemnost piize [tex] 31.3 31.3 31,3 20.3 20,3 20.3
Prumérna hodnota X 31 41 38 3.75 4.97 4.61
CVm 1m [%]
Smérodatna odchylka 03 0.2 0.2 0.2 0.5 0.1
CVm 1m [%]
95% IS CVm 1m [%] (3.34:2.94)  (4.19:3.92) (3.97:3.63) | (3.84:3.66) (5.31:4.64) (4.7:4.51)

Kvadraticka hmotova nestejnomérnost na délce 1 m (CVm 1m) je statisticky vyznamné
niz$i u ptizi z pramenti V1. Rozdil stitednich hodnot CVm 1m mezi pfizemi z prament

V2 a V3 je statisticky nevyznamny.
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Vysledky méfeni CVm 3 m jsou graficky zobrazené v obr. 28 a déle vypsané v tabulce

6 véetné smérodatné odchylky a intervalti spolehlivosti (ty byly vypocteny dle vztahu

1.14).
4,00 _[ @®31,3tex-V1
3,50 L 31,3 tex- V2
X
—'3,00 -
E T ®31,3tex-V3
on
g 250 T ©20,3 tex- V1
S ¢
O 300
§ 20,3 tex - V2
1,50
19,5 21,5 23,5 25,5 27,5 29,5 31,5 @20,3 tex- V3
T [tex]
Obr. 28 — Graf s vysledky méfeni CVm 3 m
Tab. 6 — Vysledky méteni CVm 3 m
Pramen Vi1 V2 V3 Vi1 V2 V3
Jemnost piize [tex] 31.3 31.3 31,3 20,3 20,3 20.3
Primérna hodnota X
1,9 2,8 3.2 0.00 3.65 3,23
CVm 3m [%]
Smérodatna odchylka
. 0,2 0.3 0.1 0.0 0.5 0,1
CVm 3m [%]
95% IS CVm 3m [%] (2,04:1,72) (2,99:2.56) (2.81:2,33) - (4,02:3,29)  (3.32:3,15)

Kvadraticka hmotova nestejnomérnost na délce 3 m (CVm 3m) je statisticky vyznamneé

Cvwr

pfizemi z prament V2 a V3 je statisticky nevyznamny.
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Vysledky méfeni CVm 10 m jsou graficky zobrazené v obr. 29 a dale vypsané v tabulce
7 véetné smerodatné odchylky a intervald spolehlivosti (ty byly vypocteny dle vztahu
1.14).

3'45 .31,3 tex -
Vi
— 2,95 [ 31,3 tex -
X V2
-
o 44 @®31,3 tex -
— T V3
€ 1os
= @20,3 tex -
O V1
1,45
§ 20,3 tex -
§ V2
0,95
19,5 21,5 23,5 25,5 27,5 29,5 31,5 @20,3 tex -
V3
T [tex]
Obr. 29 — Graf s vysledky méteni CVm 10 m
Tab. 7 — Vysledky méteni CVm 10 m
Pramen Vi1 V2 V3 Vi1 V2 V3
Jemnost piize [tex] 31,3 313 313 20,3 20.3 20,3
Priwcons knduote X 1.1 30l 2.2 0.00 2,75 2,17
CVm 10m [%]
SRisensiatalleidclyiion 0.2 0.3 0.2 0.0 0.7 0.2
CVm 10m [%]
95% IS CVm 10m [%] | (1.23:1.0)  (2.3:1.83)  (1.93:1.46) - (3.22:2,28)  (2.31:2,04)

Kvadraticka hmotova nestejnomérnost na délce 10 m (CVm 10m) je statisticky

vwvr

3m mezi pfizemi z prament V2 a V3 je statisticky nevyznamny.
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Shrnuti vysledkii méreni hmotné nestejnomérnosti

Vysledky méfeni kvadratické nestejnomérnosti piize CV(m) vykazuji nejvyssi
nestejnomérnost u ptizi z pramenti V2, na délkach 1 m, 3 m a 10 m je statisticky
vyznamné vzdy niz$i nestejnomérnost u piizi z pramenit V1. Vysledky méfeni maji
stejny trend, pfize z prament pfipravenych zkracenym procesem (prameny V2 a V3)
nikdy nema niz$i nestejnomernost oproti piizim z pramenu ptipravenym standardnim
procesem (pramen V1). Tim se potvrzuje predpoklad, ze absenci dvou pasazi
posukovani nelze nahradit ptidavnou prutahovou hlavou (IDF). Tento trend je patrny i
na vysledcich z méteni prament (obr. 24 a tab. 3).

Ptes jednoznacné statistické vysledky z méfeni nestejnomérnosti, je ale nutné
zvazit 1 technologicky pohled. Tedy jak moc se zméteny rozdil hmotové
nestejnomernosti projevi ve finalnim produktu (pletenina, tkanina atd.). Z namétenych
hodnot byly dale vypocitané hodnoty limitni (1.3), vyrobni (1.4)5) a strojové
nestejnomeérnosti (1.6), vypocty byly provedené dle vzorcu, které jsou zminény v

kapitole 1.1.4.

Tab. 8.1 - namétené a vypocitané hodnoty nestejnomérnosti pro piize 20,3tex

Prameny V1 V2 V3
Jemnost [tex] 20,3 20,3 20,3
CVpiize[%)] 13,61 14,47 13,86
95% IS CVpiize [%] (13,75;13,48)| (14,78;14,16) | (14,1;13,62)
CViim[%] 8,00 8,00 8,00
CVwyr[%] 11,01 12,06 11,31
95% IS CVvyr prize [%] | (11,18;10,84)((12,43;11,69)| (11,6;11,02)
CVstr[%] 6,53 7,95 7,35
95% IS CVvyr_prize (%] | (6,57:6,49) | (8,39;7,5) | (7,72;6,98)
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Tab. 8.2 - Naméfené a vypocitané hodnoty nestejnomérnosti pro piize 31,3tex

Prameny V1 V2 V3
Jemnost [tex] 31,3 31,3 31.3
CVpiize[ %) 11,19 11,51 11,21
95% IS CVprize [%)] (11,37;11,0) |(11,63;11,39)|(11,32;11,09)
CViim_prize[ %) 6,44 6,44 6,44
CVvyr[%] 9,14 9,54 9,17
95% IS CVwyr_prize [%] (9,37;8,92) | (9,69;9,4) | (9,31;9,03)
CVstroj_pFize[%] 8,87 9,07 8,60
95% IS CVstroj_prize [%)] (9,05;8,69) | (9,17;8,96) | (8,66;8,53)

Hodnoty nestejnomérnosti z tabulek (8.1 a 8.2) Ize porovnat pouze u pftizi, které
jsou vypiedeny z prament o stejné jemnosti. U tabulky s vysledky méfeni pramenti
(Tab. 3) je nutné vzit v potaz, ze pramen V3 ma mensi jemnost oproti pramentim V1 a
V2. Pfimé porovnani je tedy mozné jen mezi pramenem V1 a V2. Z vysledk je patrné,
ze nestejnomernost vstupnich prament se jesté vice projevi na vypiedené ptizi diky
dalsi vzniklé nestejnomérnosti v pratahovém tustroji tryskového doptadaciho stroje.

Z porovnani strojové nestejnomernosti ptizi je patrné, ze nestejnomérnost
obsazena v pramenu se jeste vice projevi pti doptadani. Z porovnani strojové
nestejnomernosti piizi z prament V2 a V3 je patrny vliv mensiho pritah pti dopradani
s pramenem V3. Stejny trend je patrny i u vyrobni nestejnomernosti. I z téchto hodnot
lze vyvodit, ze je mozné rozdil mezi ptipravou pramene standardnim a zkracenym
zpusobem snizit pouzitim nizsi jemnosti predkladaného pramene. Pouzitelnost nizsi
jemnosti pramene je ale nutné zvazit pro konkrétni pradelnu na zakladé vyrobnosti

jednotlivych strojt.
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Shrnuti vysledkii méreni poctu silnych a slabych mist véetné nopki

Vysledky méfeni poctu slabych mist -50 % jsou graficky zobrazené v obr. 30 a

dale vypsané v tabulce 9 vCetn¢ smérodatné odchylky a intervala spolehlivosti (ty byly

vypocteny dle vztahu 1.15).

Slaba mista -50%
35 -
30 -
25 - 4
@31,3tex-V1
'E 20 1 31,3 tex - V2
=
= 15 - ®31,3 tex- V3
4 ©20,3 tex - V1
10 -
20,3 tex - V2
5 - @20,3 tex - V3
0 T T T |’_
19 21 23 25 31
T [tex]
Obr. 30 — Graf s vysledky z méteni poctu slabych mist -50%
Tab. 9 — Vypocitané hodnoty k poctu slabych mist -50%
Pramen Vi1 V2 V3 Vi1 V2 V3
Jemnost piize [tex] 31.3 31.3 31,3 20,3 20,3 20,3
Prumérna hodnota x
0,0 0.0 0,0 11,3 15 13
poctu vad -50% [1/1km]
Smtwailated cchyike 0.0 0.0 0.0 7.1 8,7 8.6

poctu vad -50% [1/1km]
95% IS -50% [1/1km] - -

(13.8:9.05) (18.3:12.7) (15.5:10.5)
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Vysledky méteni poctu silnych mist +50 % jsou graficky zobrazené v obr. 31 a
déle vypsané v tabulce 10 v¢etn¢ smérodatné odchylky a intervalt spolehlivosti (ty byly

vypocteny dle vztahu 1.15).

Silna mista +50%
50 -
45 4
40 - T @®31,3tex-V1
35 A 31,3tex-V2
— 30 -
€ @®31,3tex-V3
= 25 - 1
S @20,3 tex- V1
= 20 4 .
15 20,3 tex - V2
10 A 1 @20,3 tex - V3
1 I
0 T T T T T IL
19 21 23 25 27 29 31
T [tex]
Obr. 31 — Graf s vysledky z méteni poctu silnych mist +50%
Tab. 10 - Vypocitané hodnoty k poctu silnych mist +50%
Pramen V1 V2 V3 V1 V2 V3
Jemnost piize [tex] 31,3 31,3 31,3 20,3 20,3 20,3
Lenmcran Sxinds 3 1.9 3,1 13 19.1 29 18
poctu vad +50% [1/1km]
SR SO0 DUChyo 2.6 2.9 13 17,0 16,9 6.3
poctu vad +50% [1/1km]
95% IS +50% [1/1km] (3,09;1,05) (4,61:2,02) (2,3:0,6) |(22,3:16,2) (33.4;25.7) (11,4:7,1)
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Vysledky méfeni poctu silnych mist +200 % jsou graficky zobrazené v obr. 32 a
déle vypsané v tabulce 11 vcetn¢ smérodatné odchylky a intervala spolehlivosti (ty byly

vypocteny dle vztahu 1.15).

Silnd mista +200%
40 -
35 4
30 A
25 @®31,3tex-V1
c 31,3 tex - V2
= 20 -
= @®31,3tex-V3
15 - I @20,3 tex- V1
10 { 20,3 tex - V2
T 20,3 tex - V3
N ¢
0 . . . . . .
19 21 23 25 27 29 31
T [tex]
Obr. 32 — Graf's vysledky z méfeni poctu nopkti +200%
Tab. 11 - Vypocitané hodnoty k poctu silnych mist +200%
Pramen Vi V2 V3 V1 V2 V3
Jemnost piize [tex] 31.3 31.3 31.3 20,3 20,3 20.3
e 5.6 5.6 2,5 15.6 36 13
poétu vad +200% [1/1km]
SRRHERHERN DA 2.6 2.6 2.3 7,3 11,8 5.4
poctu vad +200% [1/1km]
95% IS +200% [1/1km] (7.53:4,1) (7,53:4.1) (3.86:1,53)|(18,6:13,0) (40,7:32.2) (8,24:4,64)

Z namétenych dat nejsou patrné zadné statisticky vyznamné rozdily v poctu
silnych a slabych mist (+50 % a -50 %) ani u nopkt (+200 %), vysledky se tedy shoduji
s predpokladem (1.3.3). Stejné vysledky jsou zptsobené pouzitim stejného mykaciho
stroje, stejnych vldken a stejnym nastavenim a vybavenim tryskového doptadaciho

stroje.
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2.2.3 Pevnost a taznost

Pevnost a taznost byla métena na laboratornim pfistroji Uster Tensorapid 4 s

nasledujicim nastavenim:

e Rychlost posuvu celisti pii napinani piize

5000 mm.min-!

e Upinaci délka 500 mm

e 20 mefeni na kazdé civee, celkem tedy 80

meéfeni na kazdém vzorku ptize.

Obr. 33 — Uster Tensorapid v laboratofi Savio

L
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QB
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Vysledky méfeni pomérné pevnosti jsou graficky zobrazené v obr. 34 a dale vypsané

v tabulce 12 vcetn¢é smérodatné odchylky a intervalti spolehlivosti (ty jsou vypocteny

v

samotnym méficim piistrojem).

15,40
— .31,3 tex-V1
Ej 14,90
9 31,3 tex - V2
S~
= 14,40 @31,3tex-V3
o
— @20,3 tex- V1
b 13,90 T
J_ 1 20,3 tex- V2
13,40 @20,3 tex- V3
19,5 21,5 23,5 25,5 27,5 29,5 31,5
T [tex]
Obr. 34 — Vysledky z méfeni pomérné pevnosti
Tab. 12 — Vypocitané hodnoty poméerné pevnosti
Pramen V1 V2 V3 V1 V2 V3
Jemnost[tex] 313 | 313 | 313 203 | 203 | 203
Prumérna hodnotay
pomérné pevnosti ¢ 14,62 13.80 15,18 14,22 1372 14,63
[cN/tex]
Smérodatna
odchylka pomérné 1,29 1,07 1.18 1.39 1,29 1.34

pevnosti ¢ [cN/tex]
95% IS o [cN/tex]

(14.91:14.33) (14.04:13.8) (15.44:14.92)

(14,53:13.43) (14.01:13.43) (14.93:14.33)
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Vysledky méfeni taznosti jsou graficky zobrazené v obr. 35 a dale vypsané v tabulce 13
véetné smerodatné odchylky a intervalii spolehlivosti (ty jsou vypocteny samotnym

méficim pfistrojem).

14,00
13,50
@ @313tex-V1
13,00 31,3 tex- V2
R 12,50 ®31,3 tex- V3
u% 12,00 i @20,3 tex- V1
+ 20,3 tex - V2
11,50
@®20,3tex-V3
11,00
19,5 21,5 23,5 25,5 27,5 29,5 31,5
T [tex]
Obr. 35 — Vysledky z méteni taznosti
Tab. 13 — Vypocitané hodnoty taznosti
Pramen V1 V2 V3 V1 V2 V3
Jemnost[tex] 31,3 | 313 | 313 20,3 20,3 20,3
Frapesilodsntay 13.48 13.43 13.36 11,83 11,79 11.90
taznosti €p [cN/tex]
Smérodatna
odchylka taZnosti £p 1.18 1,05 0.94 1,25 1,23 1,09
[eN/tex]
95% IS €p [cN/tex] [(13.74:13.22) (13.66:13,2) (13,62:13.1) |(12,11:11,55) (12.06:11,52) (12,14:11,66)

Namétené hodnoty taznosti nevykazuji zadny statisticky vyznamny rozdil (Obr.
35) mezi jednotlivymi pfizemi, je to zptisobeno pouzitim stejnych vldken pro vSechny
prize. Namétené vysledky pomérné pevnosti vykazuji statistické rozdily u pfizi o
jemnosti 31,3 tex. Nejvétsi pevnost byla zaznamenana u ptize z pramenu V3, coz je
pravdépodobné zplisobeno mensi jemnosti predkladané¢ho pramene (tedy i nizsi pratah u
tryskového dopradaciho stroje) oproti pramentim V1 a V2. V pfimém porovnani ptizi
z prament o stejné jemnosti, vykazuje piize z pramene V1 vEtsi pevnost oproti piizi
z pramene V2. U ptize 20,3 tex nebyly rozdily v pevnosti mezi vSemi ptizemi
statisticky vyznamné, ale trend je stejny. Ptize z pramene V3 vykazuje vétsi pevnosti
oproti pfizi z pramene V2. Pevnost pfize z pramene V1 nevykazuje statisticky

vyznamné rozdilné vysledky oproti ostatnim ptizim o jemnosti 20,3 tex.
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Zjistény rozdil je zpisoben absenci dvou pasazi posukovani u zkraceného
procesu oproti standardnimu, z vysledki 1ze vyvodit, Ze pfidana pratahova hlava
navazujici na mykani u zkraceného procesu skutecné neni schopna nahradit zminéné
dve pasaze posukovani. Tento zavér je totozny s rozborem vysledkl nestejnomérnosti.
Zdali rozdil v pevnosti mezi jednotlivymi pfizemi je technologicky vyznamny nelze
posoudit, pro toto posouzeni by bylo nutné znat pouziti piize véetné veskerych

navazujicich procest (snovani, tkani, pleteni atd.).

Obrazova analyza

V ramci testovani pevnosti ptizi, byly ptize podrobeny obrazové analyze, kde
byla sledovéana délka periody ovini obalové stuzky (obr. 36), thel stoupani Sroubovice
a prumér piize. Z Ghlu stoupani Sroubovice a priiméru piize (obr. 37) lze dopocitat pocet

ovinl na jeden metr (1.2), stejné jako z délky periody ovinu.

Délka = 117685 ym

Obr. 36 — Ukazka méieni periody ovinu v NIS Elements

Uhel = 29,05 deg Délka = 205,65 pm

Obr. 37 — Ukazka méteni uhlu a priméru v NIS Elements
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U obou zpiisobil vypoctu poctu ovinid bylo celkem provedeno 50 méteni.

Hodnoty poctu ovinll z obou metod méfeni by se teoreticky mély shodovat, ovsem

urceni uhlu stoupani Sroubovice a priiméru je v nékterych ptipadech velmi obtizné,

protoze neni zcela ziejmé (kviili chlupatosti ptize) z dostupnych mikroskopickych

snimk pro obrazovou analyzu, kde oznacit primér ptize. Obrazova analyza byla

zatazena do této prace, pro zjisténi, jestli je predpokladany rozdil v pevnosti ptize

zpusoben poctem ovinl. PoCet ovinii ma vliv na pevnost piize, podobné jako zakrut u

prstencové ¢i rotoroveé piize. Zvysime-li pocet ovinli na metr piize, pravdépodobné

dojde i ke zvyseni pomérné pevnosti piize. Nelze ale fici, Ze by platila pfimad iméra

mezi poctem ovinll a pomérnou pevnosti ptize. Méfeni bylo provedeno pouze na ptizich

o jemnosti 31,3 tex. Pro vypocet po¢tu ovinll na metr piize (Z) byl pouzit vztah 1.2.

Vypocitané hodnoty poctu ovinti (z periody ovinu) jsou graficky zobrazené v

obr. 38 a dale vypsané v tabulce 14 vcetné smérodatné odchylky a interval

spolehlivosti (ty byly vypocteny dle vztahu 1.14).

@31,3 tex- V1
[ 31,3 tex - V2
J @31,3 tex- V3

. 1010,00
e 990,00
S~
— 970,00
- 950,00
c 930,00
>
2 910,00
- 890,00
(]
s) 870,00
S 850,00

T [tex]

Obr. 38 — Vypocitané vysledky poctu ovint z vysky ovinti

Tab. 14 - Vypocitané hodnoty z vysledkit méfeni poctu ovinll (z vysky ovini)

[1/m]
95% IS [1/m]

Pramen Vi ve =
Jemnost prize [tex] 31,3 31,3 31,3
Prq.:mern.a l:odnota X 9416 906,1 944,6
poétu ovini [1/m]

Smérodatna odchylka 122,0 120,4 141,8

(975,4;907,8) (939,4;872,7) (984;905,3)

57



Vypocitané hodnoty poctu ovini (z uhlu stoupani Sroubovice a pruméru ptize) jsou

graficky zobrazené v obr. 39 a déle vypsané v tabulce 15 vcetné smérodatné odchylky a

intervala spolehlivosti (ty byly vypocteny dle vztahu 1.14).

—_ 970,0
S~

i 9200

oS

£ 8700

3 |
o

4=

) 8200 J
>O

@]

O 7700

T [tex]

@®31,3tex-V1

31,3 tex- V2

®31,3tex-V3

Obr. 39 — Vypocitané vysledky poctu ovinl z tthlu stoupani Sroubovice a priméru piize

Tab. 15 - Vypocitané hodnoty z vysledki méteni poctu ovinti (z thlu stoupani

Sroubovice a priméru piize)

[1/m]
95% IS [1/m]

(896,8;795,4) (872,8;792,1) (944,3;856,9)

Pramen Vi v2 o

Jemnost prize [tex] 31,3 31,3 31,3
o v L4 f

Prt.:mern.a l:odnota 846,1 832,5 900,6

poétu ovint [1/m]

Smérodatna odchylka 182.9 145,4 157,7

Z namétenych a vypoctenych hodnot nevysel statisticky vyznamny rozdil

mezi sttednimi hodnotami poc¢tu ovinli mezi piizemi z jednotlivych pramenti u obou

zpusobl méteni. Lze tedy usoudit, Ze zplisob pfipravy pramene pro tryskovy dopradaci

stroj nema vliv na pocet ovinl na jeden metr ptize, zjisténé rozdily pomérné pevnosti

prizi jsou tedy zptsobené jinym faktorem. Pocet ovinl bude ovlivnén pievazné

odtahovou rychlosti ptize, spfadnim tlakem a konstrukci sptadni trysky [16].
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2.2.4 Chlupatost

Chlupatost méfend na pristroji Zweigle G567 s nasledujicim nastavenim:

o Rychlost odtahované ptize 50 m.min"!
o Délka testované ptize v rdmci jednoho testu 100 m

. Celkem 5 méfeni z kazdé¢ civky

Vysledky méteni chlupatosti S3 jsou graficky zobrazené v obr. 40 a dale vypsané v
tabulce 16 véetné smerodatné odchylky a intervalii spolehlivosti (ty byly vypocteny dle
vztahu 1.15).

— 6/0 ‘31,3 tex - V1
E
S s 31,3 tex- V2
\
4,0
= @31,3tex-V3
™M
wn 3,0
+ @20,3 tex - V1
o 2,0
)
® 20,3 tex - V2
Q10
=
@20,3 tex - V3
_LC) 0.0 ex
19,5 21,5 23,5 25,5 27,5 29,5 31,5
T [tex]
Obr. 40 — Vysledky z méteni chlupatosti S3
Tab. 16 — Vypocitané hodnoty chlupatosti S3
Pramen V1 V2 V3 V1 V2 V3
Jemnost prize [tex] 313 313 313 203 203 203
Prumérna hodnota X
), g 4
chlupatosti S3 [1/100m] s 9 e - . s
Smérodatna odchylka
o 5 2
chlupatosti S3 [1/100m] 18 20 18 g 26 3.9
95% IS S3 [1/100m] (3.69:2,16) (2.,61;134) (2,05;0,9) (5.64:3,71) (5,53;3,57) (5.53347)

Vysledky méfeni chlupatosti S3 nevykazuji zadné statisticky vyznamné rozdily u ptize

20,3tex ani u ptize 31,3 tex.
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Vysledky méfeni chlupatosti S12 jsou graficky zobrazené v obr. 41 a dale vypsané v
tabulce 17 v€etné smérodatné odchylky a intervalii spolehlivosti (ty byly vypocteny dle
vztahu 1.14).

@®31,3tex-V1

E 1600,0

o 31,3 tex- V2
O  1400,0 ’

—
S~

— 1000 @313 tex- V3
~ ,

— +

m @20,3 tex - V1
+ 1000,0

(7]

.8 * 20,3 tex - V2
T 800,0 i = texe
o
= b4 20,3 tex - V3
= 6000 »3 tex-
O 19,5 21,5 23,5 25,5 27,5 29,5 31,5 33,5

T [tex]

Obr. 41 — Vysledky z méteni chlupatosti S12

Tab. 17 — Vypocitané hodnoty chlupatosti S12

Pramen V1 V2 V3 V1 V2 V3
Jemnost prize [tex] 313 31.3 31.3 20.3 20.3 20.3
Primérna hodnota X
5 712 o) 25 235

chlupatosti S12 [1/100m] §853 s W 1628 e N
Smérodatna odchylka

’ 7 75 375 325
chlupatosti S12 [1/100m] i o it 0 e o
95% IS S12 [1/100m] (957.8:812.1) (749.9:674) (727.9:658.3)]|(1703,2;1536.2) (1186,7;1063) (1389.5:1079.8)

Vysledky méfeni chlupatosti S12 vykazuji statisticky vyznamné vétsi chlupatost u ptizi
z pramene V1 oproti pramentim V2 a V3. Rozdil v chlupatosti piizi z prament V2 a V3
neni statisticky vyznamny. Pro zjisténi vlivu vétsi chlupatosti S12 u pfizi z pramenu V1
oproti piizim z pramenti V2 a V3 by bylo pravdépodobné nutné porovnavat samotnou
pleteninu ¢i tkaninu, technologicky vliv je tedy nejasny. Z vysledkil je patrné, Ze zptisob
piipravy pramene se projevil na chlupatosti S12, ta je ovSem povazovéana na kladnou
vlastnost. Na zéklad¢ tohoto zjisténi tedy nebyl naplnén predpoklad (byl ptedpoklad ze
ptize z prament ptipravenych zkracenym zptsobem piipravy bude vykazovat vyssi

chlupatost S3).
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2.3.1 Zavér

Porovnanim pftizi z pramene (100 % viskéza) ptipravenym standardnim a
zkracenym zplisobem bylo zjiSténo, ze zplsob piipravy pramene ma vliv na vlastnosti
prizi. Pfidavna pritahova hlava (pouzita ve zkraceném zptisobu ptipravy pramene) neni
schopna plné nahradit absenci dvou pasazi posukovani (které jsou zafazeny u

standardniho zptisobu ptipravy pramene, oproti zkraceného zptisobu piipravy pramene).

Predpoklad byl potvrzen u vysledkii kvadratické hmotové nestejnomérnosti, v
délkach 1 m, 3m a 10m je statisticky vyznamné vzdy niz8i nestejnomérnost u prfizi

z pramene V1 (tedy standardni zplisob ptipravy pramene se tfemi pasazemi posukovani)
oproti pfizim z pramene V2 nebo V3 (pfipraveny zkracenym zptisobem). Pfedpoklad byl
potvrzen také i u poctu silnych a slabych mist v€etné nopkii, kde nebyl zaznamenan
zadny statisticky vyznamny rozdil v po¢tu vad mezi pfizemi z pramene V1, V2 a V3.
Pokud by bylo testovano vice civek a vice metrii ptize, pravdépodobné by byl
zaznamenan mensi pocet pretrhil, silnych a slabych mist u pfizi z pramend pfipravenych
zkracenou technologii [7]. Vysledky pomérné pevnosti vykazuji statisticky vyznamné
rozdily u ptize 31,3 tex, zatimco u piize 20,3 tex nebyly rozdily v pevnosti mezi vSemi
prizemi statisticky vyznamné. Nejvétsi pevnost byla zaznamenana u piize 31,3 tex
vykompenzovat (dokonce 1ze dosdhnout i lepSi pomérné pevnosti oproti pfizi z pramene,
ktery byl ptipraven standardnim zptisobem) zkraceny zpiisob ptipravy pramene.

V piimém porovnani pfizi z pramenti o stejné jemnosti, vykazuje ptize z pramene V1
vEétsi pevnost oproti pfizi z pramene V2. Obrazovou analyzou byl potvrzen ptredpoklad,
7e zpusob pfipravy pramene nema vliv na pocet ovinii obalové stuzky. Dale byl
naplnén pfedpoklad u taznosti, taznost jednotlivych ptizi nevykazovala statisticky
vyznamné rozdily. Dale byla zjisténa vyssi chlupatost S12 u piizi z pramene V1

v porovndni s pfizemi z pramene V2 a V3, u chlupatosti S3 nebyl zji§tén statisticky
vyznamny rozdil mezi testovanymi pfizemi. Zaroven byl potvrzen piedpoklad, ze
jemnosti prfedkladaného pramene lze kompenzovat rozdil (u hmotové nestejnomérnosti a
pomérné pevnosti) v mezi zkracenym a standardnim zptisobem pfipravy pramene, piize
z pramene V3 (tedy jemn¢jSiho pramene) dosahovala lepSich vysledkl nez ptize

z pramene V1.
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Pro praktické pouziti zkraceného zptsobu piipravy pramene bude velmi
dilezité zvazit ptipadné zhorSené vlastnosti ptize, zdali budou patrné ve finalni
produktu ¢i nikoliv. Pravdépodobné ale nebudou viibec rozeznatelné. Bylo by zajimavé
a pfinosné porovnavat zjisténé rozdily ve vlastnostech na findlnich produktech
(pletenina, tkanina). Dale bude diilezité i zvazit vyhody zkraceného zplisobu ptipravy
pramene, které pravdépodobné budou znatelné z ekonomického pohledu. Pro tento
pohled bude diilezita celkova vybavenost ptadelny a jeji zaméteni.

Je nutné zminit, ze doptadaci stroj Lybra ma potencial k dosazeni lepsich
namétenych vysledkl pfizi, poté by ovSem nebylo mozné vysledky porovnavat mezi
sebou a studovat rozdily mezi technologiemi piipravy pramene. Pro lepsi vysledky by

bylo nutné upravit technologické nastaveni pro jednotlivé vypredy.

62



ZDROJE:

[1] Rieter COM4 pFize. ww.rieter.com [online]. / [cit. 2024-05-20]. Dostupné z:

https://www.rieter.com/services/com4r-yarns

[2] Rieter Air-Jet spinning machine J70 [online]. 2024 [cit. 2024-05-20]. Dostupné z:
https://www.rieter.com/products/systems/air-jet-spinning/air-jet-spinning-
machine-j-70

[3] Rieter Air-Jet spinning machine J70 [online]. 2024 [cit. 2024-05-20]. Dostupné z:

http://www.texdata.com/content/com4_yarns_middle_length_pr.jpg

[4] MOUCKOVA, Eva. Textilni technologie 1, skripta. TU Liberec, 2020/2021

[5] STALDER, H. The Rieter Manual of Spinning, Volume 6 - Alternative spinning
systems. [online]. 2014. Rieter Holding, 2018, 2014 [cit. 2024-05-20]. Dostupné
z
https://books.google.cz/books/about/The_Rieter_Manual_of_Spinning_Volu
me_6.htmI?id=h0ZwDwAAQBA]&redir_esc=y

[6] Belairo - The perfect yarn for towels [online]. [cit. 2024-05-20]. Dostupné z:

https://saurer.com/en/news/belairo-towels

[7] Trutzschler spinning THE TRU WAY TO YOUR AIRJET YARN [online]. [cit. 2024-
05-20].

Dostupné z: https://www.truetzschler-
spinning.de/pdfviewer/?file=fileadmin/user_upload/truetzschler_spinning/d

ownloads/broschuere/Anwendungen/Airjet_EN.pdf

63



[8] Tritzschler: Its true magazine 1-23-EN [online]. [cit. 2024-05-20]. Dostupné
z
https://www.truetzschler.com/fileadmin/user_upload/truetzschler_group/do

wnloads/broschuere/its%20true/its_true_magazin_1-23-EN.pdf

[9] [online]. [cit. 2024-05-20]. Dostupné z:

https://saviospa.com/en/machines/lybra-smartspinner-r

[10] TRUTZSCHLER SPINNING draw frame [online]. [cit. 2024-05-20]. Dostupné

z: https://www.truetzschler.com/en/spinning/downloads/

[11] CIHLAROVA, Eva.Hmotova nestejnomérnost délkovych a plodnych textilii

skripta. TU Liberec, 2002

[12] TRUTZSCHLER SPINNING carding machine TC19 [online]. [cit. 2024-05-20].
Dostupné z: https://www.truetzschler.com/en/spinning/products/card/detailed-

information/card-tc-19i/

[13] BOHUSLAV, NECKAR. PRizE A HEDVABI 1

skripta. TU Liberec, 2004

[14] MURATA MACHINERY, LTD. [online]. [cit. 2024-05-20]. Dostupné z:

https://www.muratec-vortex.com/history/

[15] N., ERDUMLU, OZIPEK B a OXENHAM. Vortex spinning technology [online].
44 [cit. 2024-05-20]. Dostupné z:
https://www.researchgate.net/publication/262830459_Vortex_spinning_tech

nology

64



[16] H., ORTLEK, ULKU S. a OXENHAM W. Effect of some variables on properties
of 100% cotton vortex spun yarn [online]. 44 [cit. 2024-05-20]. Dostupné z:
https://journals.sagepub.com/doi/10.1177/0040517505053835

[17] TAYYAR, A EBRU, GAMZE D. TETIK a SEVAL UYANIK. Effect of some
variables on properties of 100% cotton vortex spun yarn [online]. 44. Dostupné

také z: https://journals.sagepub.com/doi/abs/10.1177/00405175231179225

[18] MELOUN, Milan a Ji¥i MILITKY. Statistické zpracovdni experimentdlnich
dat [online]. /. Dostupné také z:

https://meloun.upce.cz/docs/books/ucebnice1994.pdfs

[19] NECKAR, Bohuslav. Tvorba a struktura prize [online]. /. Dostupné také z:
https://dspace.tul.cz/items/e92660ab-f73a-479a-966c-ae9ea988b438

65



