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ANOTACE

Tato bakaldrska prace se zabyva hydrofobnimi vlastnostmi termicky pojenych

textilii. Prace je rozdélena na teoretickou a experimentalni ¢ast.

V teoretické ¢asti jsou prezentovany technologie vyroby netkanych textilii se
zameienim na termické pojeni. Déle je zde popséna teorie sméaceni textilii. Jako

posledni jsou popsany vlastnosti a moznosti vyuZziti hydrofobnich praska Aerosil.

Experimentélni c¢ast popisuje vyrobu netkanych textilii a jejich néasledné
testovani. Dale jsou zde prezentovany vysledky prace a jejich vyhodnoceni. Vyrobené
materialy se liSily pomérem smési a typy zakladnich vldken, ploSnou hmotnosti, typem
hydrofobniho prdSku a jeho gramadZz na m2. Pro testovani vzorku byla pouZita

destilovana voda.

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

smaceni, prodysnost, Young — Dupré rovnice, hydrofobni prasky.
ANNOTATION

This barchelor’s theses confere to the hydrophobic characteristics of thermic-

joined textiles. The these sis splitted into teoretical and experimental part.

There are presented a production technologies of the non-woven textiles with a
view to the termic-joining in the theoretical part of the theses. Also the theory of textiles
dipping is mentioned. In the end you can find the description of characteristic and

potential of utilization of hydrophobic powder Aerosil.

The experimental part of the theses descibes a production of non-woven textiles
and their consequential testing. Furthermore there are presented a results of the theses
and their evaluation in this part of theses. Materials, which had been made were
differend in a rate of mixtures and in types of basic threads, in square weight, in type of
hydrophobic powder and its weight for m2. Destilated water was used for the sample’s

testing.

Key words: non-wowen textiles, thermic-joining, bi-component threads,

dipping, air permeability, Young- Dupré equation , hydrophobic powders.
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UvoD

Netkané textilie jsou soucasti naSeho kaZzdodenniho Zivota. Obklopuji nas

v domécnosti, na verejnosti, v automobilech, ve zdravotnictvi a dokonce i v ptirodé.

Tato bakalaiska préce se zamétuje na netkané textilie pro technické vyuZziti ve
stavebnictvi. Na téchto textiliich byla zkoumana jejich smacivost a prodysnost. Prace je

rozdélena na dvé ¢asti.

Teoretickd ¢ast vysvétluje pojmy tykajici se tématu této préce, pouZzitych
technologii a materidla. Kapitola 1.1 popisuje technologie vyroby a zpevnéni vidkenné
vrstvy. Pouzitd technologie vyroby a néaslednd fixace vlakenné vrstvy je zéasadni,
protoZe tim pieddefinujeme hlavni vlastnosti vyrabéné textilie. V kapitole 1.2 nasleduje
charakteristika zakladniho a pojivého materidlu vhodného k termickému pojeni. Dale
v kapitole 1.3 je predstavena teorie smaceni a méreni prodySnosti textilii. Smaceni
vldkennych Gtvart je ovlivnéno i viskozitou kapaliny, proto je zde zarazena kapitola
1.4, kterd objasni pojem viskozita a metody jejiho méfeni. Moznosti vyuZiti takto

vyrobené netkané textilie nalezneme v kapitole 1.7.

Druhd ¢ast, je ¢ast experimentalni. Experimentalni ¢ast zacind kapitolou 2.1,
kde jsou ptedstaveny parametry pouZitych materiali a vzorkid. Nésleduje postup
vyroby, ktery byl popséan v kapitole 2.2. Kapitola 2.3 objasni metodu méieni smacecich
vlastnosti textilie. V kapitole 2.3 nalezneme proces méteni prodysnosti textilie. Na

zavér v kapitole 2.4 budou vyhodnoceny vysledky experimentt.

Cilem této prace bylo najit a posoudit vhodné parametry vzorku. Posuzovalo se
vhodné materidlové sloZeni a vliv graméZe hydrofobniho prasku Aerosil. Jinymi slovy,

hledal se vzorek, ktery by odpuzoval vihkost a zaroven byl prodysny.



1 TEORETICKA CAST

V teoretické c¢éasti byla popsana technologie vyroby netkanych textilii se
zameienim na mechanickou technologii vyroby vladkenné vrstvy — mykéani. Na
mechanickou technologii zpevnovani vlakenné vrstvy — vpichovani. A na termické
technologie zpevinovani vlakenné vrstvy, zvl&sté kalandrovani. Déle byl predstaven
pouzity vlakenny material. Cast této bakalaiské prace se bude zaobirat teorii sméaceni a
prodysnosti. Nasleduje kapitola popisujici viskozitu. V zavéru této prace bylo popsano

moZné vyuZiti testované netkané textilie.

1.1 Technologie vyroby

Tato kapitola bude obsahovat objasnéni pojmu netkand textilie a bude zde uvedeno
jeji zakladni rozdeleni. Nasledn¢ zde byla popsédna mechanicka technologie piipravy

vlakenné vrstvy a jeji ndsledné mechanické a termické pojeni.

1.1.1 Netkana textilie

Definice pro netkanou textilii zni, Ze netkana textilie je wvrstva vyrobena
z jednosmérné nebo nahodné orientovanych vldken, spojenych kohezi nebo adhezi
mimo papiru a vyrobkt vyrobenych tkanim, pletenim, vSivanim, proplétanim nebo

plsténim.

Takto vzniklé netkané textilie je mozZno i povrstvovat a vzajemné vrstvit, ¢imz
ziskdme bud’ vrstvené textilie, tzn. textilie vzniklé vrstvenim alespon jedné vlakenné
vrstvy s jinym ploSnym textilnim ¢i netextilnim Gtvarem. Vrstvy mohou byt vzajemné
mechanicky provazany nebo pojeny adhezivy. Nebo jednovrstvé netkane textilie,

popsané viz. kapitola 1.1.2 [1]
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1.1.2 Rozdéleni netkanych textilii podle technologie vyroby
Vyroba vlakenné vrstvy
» Mokra cesta
» Sucha cesta:
e Mechanicky (vlakna orientovana podélné, pticné a kolmo)
e Aerodynamicky ( nahodile orientovana vlakna)

e Pfimo zpolymeru ( spunbond, meltblown, elektrostatické

zvlaknovani')
Zpevnéni vlidkenné vrstvy
» Mechanicky:
e Vpichovani, spunlace, proplétani
» Chemicky:
e Impregnaci, pénou, postiikem
» Termicky:

e Teplovzdusng, kalandrem

1.1.3 Rozdéleni netkanych textilii podle pouZziti

Netkané textilie 1ze pouZzit jako razné aplikace v mnoha oborech. PouZivaji se
napiiklad jako obalové textilie, geotextilie, bytové textilie, cistici textilie, razné
vyplikové materialy, vzduchové a kapalinové filtry, obuvnické textilie, zdravotnicky
material a textilie, elektro a brusné materidly, agrotextilie, odévni textilie a také

v automobilovém odvétvi.

VySe popsané moznosti jsou odvétvi, kde miZzeme netkané textilie najit. Ale

obory, které by se dnes uZ bez netkanych textilii neobeSly jsou stavebnictvi,
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zdravotnictvi, hygiena, automobilovy pramysl, filtrace, zemédélstvi a také oblast, ktera

vyrabi souc¢asti interiéri domui.

1.1.4 Priprava vlakenné pavuéiny

V této casti bylo popsano, jak mechanickym zpasobem probiha priprava
vldkennych vrstev. Mechanické procesy spocivaji v tvoteni vldkennych pavucin a jejich

vrstveni.

K pripravé vldkenné pavuciny se vyuziva mykacich strojuo nebo mykacich

zafizeni vyvinutych speciélné pro vyrobu netkanych textilii.

Zpravidla jsou vyuzivany klasické mykaci stroje valcové (vinarské) nebo
vickové (bavinaiské). Castejsi vyuZiti pro netkané textilie je u vinaiskych stroja,
protoZe maji vétsi pracovni §ifi a vy3si vykon. Rez valcového mykaciho stroje je

zobrazen na obrazku 1.

Valcovy mykaci stroj se sklada ze soustavy valci opatienych dratkovymi nebo
pilkovymi pracovnimi povlaky. Dratky nebo hroty pilkovych povlaka jsou na valcich ve
vzajemném mykacim postaveni (tambur — pracovni valec), na snimani (obrace¢ —

pracovni valec) a povytaZeni (volant — tambur) viz obrazek 2 [1]

Obr. 1 Schéma valcového mykaciho stroje: 1 — podavaci péas, 2 — podavaci
ustroji, 3 — prenosovy valec, 4 — tambur, 5 — kryt, 6 — obrace¢, 7 — pracovni valec, 8 —
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snimaci vélec, 9 — volant, 10 — volantovy snima¢, 11 — scesavaci pilka, 12 — navijeci

vélec, 13 — kryt mykaciho stroje [4].

————— — - - — - -
PRACOVII OBRACEC VOLANT
VALEC
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Obr. 2 Vzajemné postaveni pracovnich potah: mykaciho stroje vcetné vyznaceni
rychlosti [1].

Dratkové pracovni povlaky se vzajemné odliSuji typem a tloustkou dratka, jejich
tvarem a poc¢tem na jednotku plochy potahu. Pilkové povlaky se vyuZivaji ve stale vétsi

mite pro svou vyssi Zivotnost.

vvvvv

Utinek mykaciho procesu je tim vy3si, ¢im je vétsi pocet pracovnich dréti nebo
hrotd na pracovni plochu. Cim je vétsi rozdil obvodovych rychlosti tamburu a
pracovnich valct a ¢im tésngjsi je sesazeni pracovnich povrchi, o to vice se proces
stava vykonngjsi. Uginek je zavisly i na typu povrchové Gpravy vlaken, na tvaru
pracovnich hroti a radé dalSich okolnosti. Mykaci zafizeni se vétSinou sestavuji a
sefizuji tak, aby G¢inek ve sméru zpracovani vzrastal. To znamena, Ze mezery mezi

povrchy jsou ¢im dale mensi a pracovni hroty jemnéjsi a hustsi.

Jemnost mykacich povlakt souvisi zejména s jemnosti zpracovanych vlaken.

Zpracovani jemnych vlaken hrubSimi povlaky zapti¢ini tvorbu nopki v pavucing.

Naopak hruba vlakna zpasobuji rychlejsi poskozovani jemnych povlaka.

Zakladem funkce klasického valcového mykaciho stroje je postupné
ojednocovani vlaken a jejich uspotradani prevdzné ve sméru vystupujici pavugciny.

Takové usporddani vldken je nazyvano anizotropické. Dusledkem tohoto usporadani
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jsou rozdilné vlastnosti pavuc¢iny a vlakenné vrstvy vzniklé jejim vrstvenim v raznych

smerech [1].

Soucasné mykaci stroje pracuji v pracovnich Sitich od 1500 mm do 3500 mm.
Rychlost mykani se pohybuje kolem 20 — 55 m.mim™. Tambury dosahuji praméra 850
— 1500 mm [5].

1.1.5 Technologie vpichovani

Zde bude popsan jeden z nejdalezitéjSich mechanickych zpusobt zpevinovani

vldkennych vrstev.

Vpichovani je jednim znejstarSich a dosud nejrozSitenéjSim zpasobem

zpevnovani vlidkennych vrstev. Byl vyvinut uz v minulém stoleti jako ndhrada plsténi.

Podstata vpichovani je v provazovani vlakenné vrstvy svazky vldken, vzniklymi
zménou orientace ¢asti vlaken za uc¢inku praniku vpichovaci jehly s ostny. Pfi procesu
vpichovani dochazi také k podstatné redukci tloustky vlakenné vrstvy, ke zménam

v 7y

délky a Sitky Utvaru a k vyrazné pieorientaci vech vilaken.

Princip vpichovani je zobrazen na obrazku 3. VIadkenna vrstva se piivadi
vstupnim zafizenim mezi dva perforované rosty. Néasledné otvory v rostech periodicky
pronikaji vpichovaci jehly umistnéné v jehelné desce. Ostny jehel zachytdvaji skupiny
vlaken, preorientovavaji je kolmo k desce a protahuji je vrstvou vlaken. Vrstva je
posunovana odtahovymi valci po spodnim roStu, tzv. opérném. Pti vratném pohybu

soustavy jehel zabezpeci vrchni, tzv. sbéraci rost, vysunuti jehel z vliakenné vrstvy [1].

Mira zpevnéni vldkenné vrstvy vpichem souvisi mimo jiné s poétem vpichi na
jednotku plochy vrstvy. Proto produkce stroje je tedy zavisla na poctu jehel v jehelné
desce a dosazitelné frekvence jehelné soustavy.

Privadeéci zatizeni je tvoreno bud’ dvojici valca, dvojici Sikmych péasa nebo z

vibrujiciho rostu.
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Obr. 3 Schéma vpichovaciho stroje: 1 — vldkenna vrstva, 2 — vstupni Ustroji, 3 —

sheraci rost, 4 — operny koS, 5 — jehelna deska, 6 — vpichovaci jehla, 7 — odtahové
zarizeni [6].

Pracovni ¢ast jehly ma vétSinou prurez rovnostranného trojuhelniku. Na jedné,

dvou, vétSinou vSak na vSech tiech hranach jsou vpichovaci ostny.

ZA&kladni parametry procesu vpichovani jsou:

a) Pocet vpicha na jednotku plochy textilie
Vp=afp/v 1)

kde Vp — pocet vpichi na m/2, a — celkovy pocet jehel na 1 m vpichovaci desky (ve
viech fadach dohromady), f — frekvence desky (s'1), p — pocet prachodu textilie
strojem, v — rychlost odvadéni textilie (m.s™1).

b) Hloubka vpichu

Je vzdalenost Spic¢ky jehly od pracovni plochy opérného rostu v dolni Gvrati
pohybu jehel.

c) Typ a zpusob rozmistnéni vpichovacich jehel

d) Tahové vlastnosti, délka, jemnost a povrchové vlastnosti vlaken, souvisi s typem

a koncentraci preparace
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Soudrznost vpichovanych textilii spoc¢iva na tieni mezi vlakny. Pti deformaci
textilie se vladkna pieorientovavaji ve sméru pusobici sily. Piitom se zvétsuji jejich
vzajemné treci plochy a soucasné sila, kterou jsou k sob¢ pritlacovany. Vyplyva z toho
typicka tahova krivka vpichovanych textilii, vyznacujici se nizkym pocatec¢nim

modulem a pomérné vysokou trvalou deformaci.

Technologii vpichovani se vyrédbi Siroky sortiment vyrobku, jako geotextilie,
papirenské odvodnovaci plsténce, zaklad pro vyrobu syntetickych usni, filtra¢ni viozky,
dekora¢ni materidly, odévni a obuvnické vloZkoveé materialy, podlahové krytiny a
podobné. Typické plosné hmotnosti vpichovanych textilii se pohybuji v mezich 100 —
2000 g.m2 [1].

Technologie vpichovani m& v dnesni vyrob¢ Siroky vybér parametri. Napiiklad
vpichovaci Sife jsou v rozmezich od 2000 mm do10000 mm. Frekvence vpichi maZe
dosahovat az 1200 Gdert za minutu. Na délku jednoho metru je mozno mit 4000 az

7000 jehel. Mnoho dalSich mozZnosti a parametri nalezneme u vpichovaci jehly a desky

[7]1.

1.1.6 Termické zpisoby zpeviiovani vlidkennych vrstev

V této kapitole bude popsdn zpasob zpevnovani vldkennych vrstev pojivy

formou pevnych polymera nebo kopolymerd.

Proces se stéva z :

o0 Naneseni pojiva na pavucinu nebo vldkennou vrstvu (prasek, pasta) nebo

I~

vrstveni vlakenné wvrstvy sploSnym pojivym atvarem (mrizka, folie),
ptipadn¢ priprava vldkenné vrstvy smeési zadkladnich a pojivych vildken

(niz8im bodem t&ni nebo pomoci bikomponentnich vlaken).
o Taveni pojiva zvySenim teploty vrstvy.
o Formovani pojicich mist.
0 Zpevnéni pojiva tlakem a ochlazenim.

Jak je patrné z vySe uvedeného, vyuziva se pojivych polymera v rizné forme:
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0 Pradky maji rozméry zrn obvykle 0,1 — 0,5 mm, ptipravujici se nejcastéji
mechanickym drcenim granulatu ve specidlnich mlynech pti teploté pod Tg.

0 VIakna a bikomponentni pojiva vlakna se pripravuji zvlaknovanim.,

o Folie se ptipravuji kalandrovanim nebo vytlacovanim taveniny pomoci

trysek tvaru mezikruzi.

0 MriZky se vyrabgji zvlaknovanim pomoci specidlnich zvlaknovacich trysek,

nebo protezanim folii a jejich naslednym roztaZenim do tvaru miizky.

Z chemického hlediska se pouzivaji pojiva typu:

o0 Nizkotajicich homopolymerut (polypropylen, polyamid)

o Kopolymeri (kopolyestery s teplotami tani mezi 110 — 260°C, kopolyamidy
s teplotami tani mezi 110 — 200°C, polyvinilacetét, polvinylchlorid, ethylen
— vinilacetat apod.).

Volba typu polymeru nebo kopolymeru je tizena poZadavky na tepelnou a
chemickou odolnost vyrobkt a na poZadavky zpevnéni, kterd je dana zejména adhezi

pojiva k zakladnim vlaknam.

Obecn¢ plati, Ze adheze mezi raznymi polymery je tim vyssi, ¢im jsou tyto
polymery chemicky podobnéjSi. Na pojeni polyesterovych vlaken jsou proto vyhodnégjsi
kopolyestery. Kopolyamidy maji dobrou adhezi pro vétSinu zakladnich vlaken diky
pritomnosti polarnich skupin. Ke zpevnéni vyrobkau, které nejsou uréeny k chemickému
¢isténi ¢i prani (stavebni a pramyslové materidly), se obvykle pouZivd levngjsi

polypropylen.

Nejcastéji vyuzivanou formou pojiva jsou niZetajici monokomponentni nebo
bikomponentni vldkna. Tato vlakna, hlavn¢ pro technologii teplovzdu$ného pojeni,

musi mit urcité specifické vlastnosti:

a) Vhodnou teplotu tani vici tepelné odolnosti zakladnich viaken a vugi

poZadavkim na tepelnou odolnost vyrobkt
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b) Odolnost vugci tepelné a tepelné-oxidacni degradaci pii teploté pojeni

C) Nizkou sréZlivost za tepla. Vysoka srdZlivost vede k zuZovani

vyrobku a vznikaji nerovnomeérnosti

d) Nizkad viskozita taveniny je zajisténa volbou polymeru s nizsi
molekulovou hmotnosti a vyssim indexem toku. Vysoka viskozita

zabranuje pieformovani taveniny do pojicich mist
e) Dobrou adhezi k zakladnim vIiaknam

f) Nizky a vhodny obsah povrchové preparace. Preparace obecné

snizuje adhezi a jeji odpaiovani znecistuje ovzdusi

Tyto premisy plati pitimérené i pro zakladni vldkna; hlavné co se tyce tepelné
odolnosti, srazlivosti a obsahu preparace. Mira zne¢isténi povrchu mtze omezovat

zpracovatelnost zejména u sekundarnich vldkennych surovin [1].

Zpusoby nanéSeni pojiv na vlakenné vrstvy — pojiva vldkna

Pojivd vlédkna se misi se zdkladnimi vlakny v misicich komoréach, mykacich
¢echradlech a mykacich strojich. Pfitom je nutno docilit vysokého stupné ojednoceni
zakladnich a pojivych vlaken za souc¢asného vzajemného promiseni. Podobné jako je to
pti zpracovani smesi vlaken v mykacich pradelnédch (viz piadelnictvi). Pokud by tomu
tak nebylo a ve vlakenné vrstvé zastaly celé svazky vlaken, doSlo by k niz§imu vyuZiti
pojiva a zpevnéni textilie, ke zhorSeni omaku vyrobku. Tato operace je pomérné
nakladnd a spolu scenou pojiv piedstavuje nevyhodu v pojeni termoplasty.
Dostate¢ného ojednoceni a promiseni surovin se obvykle dosahuje zdvojenim mykacich

strojii, mezi nimizZ je material transportovan pticnym kladec¢em.

Vyhody a nevyhody pojeni termoplasty

Mezi vyhody pojeni termoplasty patii ve srovnani s pojenim
» Hygienicka nezavadnost vyrobkua

» Ekologicky nizsi zavadnost vyroby
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» Jednodussi strojni zatfizeni
» VysSi rychlost ohievu — rychlost produkce
> NiZsi spotieba energii
Nevyhody jsou
» USlechtilejsi a drazsi forma pojiv
» Vys8i ndro¢nost miseni vlaken s pojivem

> NiZz8i plocha styku vlakno — pojivo a vétSi problémy se stabilitou
vyrobku v pribéhu udrzby

» SniZeni produkce vyrobniho zatfizeni — rounotvornotvornym zaiizenim

prochdzi i pojivo ve formé vldken [1].

Nekteré dalSi vyhody termického pojeni: Vyrobky jsou relativné mekké a vice
pripominaji textilii, toto z&leZi na sloZzeni smési a na misté spoje. Je mozno rovnomeérné
pojit vysoko objemné vyrobky po celé jejich tloustce. MuZe byt dosazeno 100% vyuZiti

vldkennych komponenta [1].

1.1.7 Pojeni kalandrem

V pribéhu zpeviovani kalandrem prochazi vlakenna vrstva s pojivem Stérbinou
mezi dvojici valci, z nichZ jeden nebo oba jsou vyhiivané. Mezi valci dochazi ke
stlaceni vrstvy a Kk jejimu zahtati na poZadovanou teplotu, kdy pojivo taje nebo je ve
viskoelastickém stavu, coZz znamend deformovatelné za pasobeni vngjsi sily. Vlivem
tlaku dochazi k formovani pojiva do tvaru pojicich mist. Nasledneé ochlazeni zptsobi

zpevnéni pojiva a tim i celé vlakenné vrstvy.

Kalandry jsou u vyrob netkanych textilii nej¢astéji dvouvalcové s ocelovymi
valci o pramérech 150 — 300 mm. Vélce jsou vyrobeny z tlustosténnych trubek z vysoce
pevnostni a homogenni oceli, tim je zajistén rovnomérny rozvod tepla po celém povrchu

valce a odolnost proti prihybu vlivem vloZeného zatizZeni.
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Kalandrové vélce jsou vytapény obvykle olejem, teplou vodou nebo jinym
kapalnym mediem uzavienym ¢i cirkulujicim uvnitt valce. Ohtev probihd obvykle

elektricky, parou nebo ptipadné i jinym zpasobem.

Pojiva byvaji nejcastéji formou prasku naneseného na vrstvu, nebo pojivych
vldken primichanych k zakladnim vldknam. Déle to jsou folie nebo mtizky vlozené
mezi dv¢ vrstvy zakladnich vlaken.

Vyrobni rychlost kalandri je omezena malou plochou styku vlakenné vrstvy
svalci a tloustkou vldkenné wvrstvy. Obvykle jsou pojeny vrstvy o ploSnych
s predehiivacim infracervenym nebo  horkovzduSnym  zafizenim, poptipadé
vicevélcovych kalandri. Takové zatizeni umozni pojeni vrstev o plodnych hmotnostech
1,5-3,0 kg.m2.

Typy Vélci jsou s hladkym nebo rastovanym povrchem. Mezi hladkymi valci je
vldkennd vrstva propojena v celé ploSe, zatimco rastované vélce poji v mistech

pozadovanych tvara a rozméra [1].

Obr. 4 Priklady vedeni textilie [9].



Zakladni parametry procesu pojeni kalandrem jsou:

» Typ a koncentrace pojiva

» Teplota

> Tlak

» Rychlost prostupu vldkenné vrstvy
» Plo3na hmotnost vlakenné vrstvy

V zévislosti na uvedenych veli¢indch, dohazi k roztékani pojiva a tvorbé spoju
mezi z&kladnimi vlakny. Vznika obecné aglomeracni struktura (obrazek 5) s raznymi

stupni spojitosti ¢astic pojiva.

a)

Obr. 5 Pojeni termoplastickymi vlakny - aglomeracni struktura

a) bikomponentnimi vlakny, b) monokomponentnimi vlakny, c) pojeni za tlaku [1].

Vyrobky se vyznaéuji nizkou objemnosti a vysokou smykovou tuhosti, jejich
vlastnosti se blizi papiru. Diskrétni rozmistnéni pojiva v ploSe formou pojicich mist
ponechava také plochy svolnymi, neukotvenymi a snadno pohyblivymi Gseky
zakladnich vldken. Toto vede ke zvySeni splyvavosti, ohebnosti, pevnosti, prodySnosti a

ke zlepSeni omaku.

Typickymi vyrobky pojenymi kalandrem jsou textilie pro nemocnice,
hygienické zboZzi, filtry, ¢istici textilie, razné typy textilii vyrobené pod tryskou atd. [1].

Kalandry umozni dosaZzeni vysokych vyrobnich rychlosti az 1000 m.min-1,
teplot aZz 250 °C a pritlaku vice nez 300 N.mm™. Povrchy jsou hladké, rastované nebo

embosované. Pracovni Sitky mohou byt az 6 m.
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v sy

Z davodu zachovani rovnomeérného tlaku v celé Siti, teplot bez kolisani (nejlépe
1°C) a zajisténi rovnomérného ptitlaku, byly vyvinuty tyto druhy kalandri: 1.
bombirovanim jednoho zvalct, 2. vyosenim valct, 3. kompenzace tlaku pomoci

kapalinove vypliné.

Zajem opojeni pomoci kalandru zvysil i moznosti vybéru samotného zatizeni.
Kazdy vyrobce nabizi nekolik typa valct, a jejich moZzné kombinace sestaveni viz
obrdzek 4. Dale Siroky vybér typu povrchi pro konkrétni pouziti s ohledem nefinalni
vyrobek [9].

1.2 VIdkenny material

Tato kapitola se bude zabyvat vlakennym materidlem vhodnym pro termické
pojeni. V Gvodu budou uvedeny vlastnosti a sloZeni polyesterovych vidken. Dale budou
vysvétleny pojmy bikomponentnich vldken. U téchto vladken budou detailngji
predstaveny jejich pri¢né prafezy bok po boku a jadro — plast, které jsou pro termické

technologie nejvice vyuZivané.

1.2.1 Synteticka vlakna

U produkci netkanych textilii vedou synteticka vlakna. Piedstavuji vice nez 90%
z celkove produkce. Syntetickd vldkna patii do 3 t¥id: vlakna vyrobend z ptirodnich
polymera, ze syntetickych polymerd a zorganickych polymera. Svétove
nejpouzivangjsi vlakna pro produkci netkanych textilii jsou: polypropylen 63%,
polyester 23%, visk6zové hedvabi 8%, akryl 2%, polyamid 1,5%, a ostatni specialni

vlakna jsou na 3% [8].

1.2.2 Polyesterova vldkna

Polyesterova vlakna piedstavuji nejpouzivangjsSi typ syntetickych nebo umélych

vldken. VI&kna jsou velmi univerzalni a jsou pouzivana pro vyrobu riznych odévi,
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textilie pro doméacnost a pramyslove aplikace. Polyesterova vldkna vyrobena
zvlaknovanim z taveniny, jsou na bazi kondenzacnich polymert, vyrobenych z kyseliny
tereftalové a dvojsytného alkoholu. Nejvice vyuZzivany polymer je polyetylentereftalat,
vzorec na obrdzku 6. Tvoti ho kyseliny tereftalové a ethylenglykolu. Z komer¢niho
hlediska jsou vyuZivany polyesterova vldkna na bazi kyseliny tereftalové a 1,4 —
cyklohexandimethanolu a 1.3 — dihydroxypropanu [10].

R O-to-m-enol

Obr. 6 Chemicky vzorec polyetylentereftalatu [11].

Kopolymerizace maji razné varianty, bud’ ve sloZce dvojsytnych kyselin nebo
sloZzce dvojsytného alkoholu nebo sp — hydroxybenzoovou kyselinou se vétSinou
pouZivaji k vyrobé vldken se specialnimi kombinacemi fyzikalnich vlastnosti.
Mezimolekulérni tieci sily u polyesterovych vlaken jsou pomérné slabé a jejich dobré
vldknotvorné vlastnosti vznikaji piedevSim z davodu tuhosti vlastnich fetézca
vyplyvajicich z ¢astecné aromatické struktury. Alifatické polyestery tvoiené z kyseliny
adipiové a ethylen glykolu, maji nizky bod tani (pod 100°C) a nemaji adekvatni
mechanické vlastnosti. Naopak polyesterova vldkna, kterd maji slozku dvojsytného
alkoholu alespon ¢asteéné aromatickou, jsou v popredi zajmu z pohledu jejich vysoké
pevnosti a tuhosti. Tyto aromatické polyesterové polymery jsou schopné tvofiit kapalné
krystalické domény a vlastnosti piislusnych vlaken se zobrazuji v jejich velmi fizené a

orientované struktuie.

Polyesterova vldkna mohou byt vysoce taznd, proto se vyuZivaji k vyrobé plné
orientované a vysoce krystalické struktuie. Vznik vlaken sraznou kombinaci
fyzikalnich vlastnosti je dosaZeno tak, Ze stupen orientace se pohybuje v Sirokém
rozmezi. Typické dulezZité hodnoty vlastnosti polyesterovych vlaken jsou ukézany
vtabulce 1. Vlastnosti nizké sorpce vilhkosti polyesterovych vildken jsou diky

nedostatku sorpcnich mist a pevné struktuie polymeru s omezenou pohyblivosti fetézce
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a jeho pristupnosti. 1 ptes tyto vlastnosti jsou polyesterovd vlakna pouZivana pro
kapalinové savosti. Toto je dano tim, Ze je mozné vyrobit maloprimérova (jemnd)
vldkna nebo vlakna s nepravidelnym, nekruhovym tvarem pii¢ného prafezu. Tyto
prafezy vldken tvoii (¢inné mezivlakenné kapilary ve vlédkenné siti, které zpusobuji

vysokou savost kapalin [10].

65% RH Za vihka
Pevnost pii pretrhu (gpd) 35-7 35-7
Prodlouzeni pii pretrhu (%) 15-40 15-40
Modul pruznosti (gpd) 85-90 85-90

Mérnd hmotnost (kg.m3) 1380

Tab. 1 Hodnoty vlastnosti polyesterovych vldken [10].

Mezi hlavni vlastnosti polyesterovych vlaken patii vyborna schopnost zotaveni,
vysoka pruznost a objemnost, dobra odolnost viac¢i chemikaliim veetné dlouhodobého
ucinku s vyjimkou silnych kyselin a zasad. Nevyhoda u téchto vlaken je naro¢néjsi
barveni a také Zmolkovani. Teplota tani je na 256°C, tepelna odolnost vyrobku 180 —
200°C [1].

1.2.3 Bikomponentni pojiva vlakna

Bikomponentni (bico) vlakna a filamenty se skladaji z nejméné dvou rozdilnych
polymernich sloZek. Jedno z nejstarSich komer¢né pouzivanych vildken je vldkno typu
bok po boku, nazyvané Cantrece vyvinuté firmou Dupot v poloviné Sedesatych let. Po té
nasledovalo vldkno Monvel od firmy Monsanto. Toto vlakno bylo samooblouckovaci
bikomponentni, pouZivané v pun¢ochovém pramyslu béhem sedmdesatych let. Ale ani
jedno ztéchto vlaken nebylo komeréné Uspésne, protoZze mély sloZité a nakladné
vyrobni procesy. Pozdégji v roce 1986 bylo vyvinuto komeréné Uspésné bikomponentni
sprédaci zarizeni od firmy Neumag, coZ je vyrobce stroji pro syntetickd vlakna.

VyuZivani bikomponentnich vlaken se dramaticky zvySilo pocatkem devadesatych let.

24




Duvod byl, ¢aste¢nad nouze o stejnomérné pojeni v celé tloust'ce netkanych textilii, které
pti své velké plosné hmotnosti nebylo moZno pojit chemicky. Posledni dobou je trh
bikomponentnich vldken vyrazné rozvijen Japonskem a Koreou. V celosvétovém
méfitku je jejich podil ve vyrobé bikomponentnich vlidken odhadovan na 91 miliénu
kilogramt za rok. Mezi nej¢astéjsSi kombinace polymera v bikomponentnich vlaknech
jsou: PES jadro (Tm 250 aZz 256°C) a coPES obal (Tm 110 az 220°C); PES jadro (Tm 250
az 256°C) a PE obal (Tm 130°C); PP jadro (Tm175°C) a PE obal (Tm 130°C).

Bikomponentni vldkna jsou dilezita v procesech vyroby pavucin, které jsou

nasledné termicky pojeny [8].

Klasifikace bikomponentnich viaken

Bikomponentni vlakna jsou obvykle klasifikovana dle prafezu, jako bok po
boku, jadro — plast, ostrovy v mofi, nebo segmentovy kola¢. Pro termické pojeni jsou
relevantni typy bok po boku a jadro — plast’ [8].

Bok po boku

Dvé slozky téchto bikomponentnich vlaken jsou déleny dle jejich dila v prarezu
na dvé a vice oblasti (obrdzek 7). Tyto sloZzky musi mit dobrou ptilnavost, jinak se
budou vytvéiet dvé vlakna rozdilnych sloZeni. Dnes existuje nékolik zptasobu vyroby
bikomponentnich vladken typu bok po boku.

Geometrické usporadani bikomponentnich vldken typu bok po boku je
asymetrické, coz umoZznuje dosahnout dodate¢ného trojrozmérného oblouckovani
v prubéhu termického pojeni, diky rozdilu termického sréZeni téchto dvou sloZek. Tato
skrytd oblouc¢kovani vedou ke zvySeni objemové stalosti a na omak mekéi textilii.
Vlastnosti oblouckovani stanovujeme dle faktord, jako jsou vlastnosti polymeru,
hmotnostniho poméru dvou polymerut a strukturou pavuciny, kterd muze byt rizna dle
zpusobu jeji tvorby. Pti pouZiti rozdilng termicky srazlivych vlaken muaze nastat zvyseni
urovné oblouckovani z 15% na 30% a zvySeni po¢tu obloucku na centimetr z 6,5 az na
vice nez 22 [8].
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Obr. 7 Pricné prirezy bikomponentnich vlaken typu bok po boku [12].

Jadro - plast

Pro bikomponentni vlakna typu jadro-plast’ plati, Ze se skladaji z jadra, které je
zcela obklopeno dalSi slozkou — plastém. Uspoiadani jadra byva excentrické nebo
koncentrické, typ uspotradani zalezi na pozadovanych vlastnostech vysledné textilie.
Pokud je poZadovana vysoka pevnost textilie, je vybrana koncentricka forma vlakna.
Proti tomu pokud je poZadovan objem, je pouZita excentricka forma. Prilnavost u
vlaken jadro-plast neni vzdy nutna pro celistvost vlaken. Clenité rozhrani mezi jadrem a
plastém poskytuje sevieni, které dostatecné nahrazuje ptilnavost ve vlidkn¢ (obrazek 8).
Jedna z nejvétSich  vyhod vldken jadro-plast je schopnost vytvaret povrch
s poZzadovanym leskem, afinitou kbarvivu a zpracovatelskymi vlastnostmi.
Zpracovatelské vlastnosti zarucuje jadro, kde pievladaji tahové vlastnosti. Struktury
typu jadro-plaSt poskytuji také optimalizaci finan¢nich nékladt, diky technologii a
vzajemnym poméram dvou polymernich sloZzek. Komeréné se pouZivaji typické pomery
polymernich komponent 50 : 50 nebo 30 : 70, ale v nékterych piipadech je pouZit i
pomér 10 : 90.

Prvni pramysloveé vyuZivana bikomponentni vlakna byla typa coPET/PET nebo
PE/PP u hygienickych vyrobkt jako je vicevrstva vata, cistici textilie, zdravotnické
tampony a filtry. Rozdily v teplotach tani jadra-plast PE/PP je okolo 40°C, u
COPET/PET taje obal pti 100 — 110°C, zatimco jadro pti 250 — 256°C. Smésové pomery

bikomponentnich vldken 10 — 50%, toto zaleZi na aplikaci a parametrech procesu.

Bikomponentni vldkna typu coPET/PET mohou tvofit silné primarni vazby

samy mezi sebou, proto jsou vyuZivany v rdmci struktur se zakladnimi vldkny. Zde

26



zavisi na typu zakladnich vlaken. Je také moZno upravit vlakna tak, Ze mezi
bikomponentnimi vlakny a zakladnimi jsou tvoieny sekundarni vazby. Jako ptiklad jsou
vldkna PE/PET vyrabéné firmou Trevia. Velky rozdil teplot tani vlaken PE/PET (obal
PE 125 — 135°C, jadro PET 250 — 256°C) ptinasi fadu vyhod bikomponentnich vlaken
pro termické pojeni netkanych textilii. Jako vyhoda je naptiklad veliky rozsah pojicich
teplot, které mohou byt snaSeny, dokud neni jadro ovlivnéno teplotou. Ale i k tomuto
miuzZe nechténé dojit béhem procesu pojeni. Na rozdil od dalSich kombinaci jadro-plast’,
zde jadro zustava stabilni pti mechanickém namahani az do vysokych teplot, kdy plast

roztaje, coz usnadnuje vyrobu vysoce kvalitnich netkanych textilii.

Vhodnym vybérem polymerniho sloZeni a geometrického prurezu vldken, je
mozné konstruovat struktury bikomponentnich vlaken sekonomickou funkeni

efektivitou.

Nejvyznamngjsi producenti bikomponentnich vlaken a technologii v pramyslu
netkanych textilii: Fibrevisions (Dansko), Fibre Inovation Technology (USA), Wellman
International (Irsko), Chisso Corporation (Japonsko) a Hills Incorporated (USA) [8].

Obr. 8 Pricné prurezy bikomponentnich vliaken jadro-plass [12].

1.3 Teorie smaceni

V této kapitole bude popsédno sméaceni vlakennych matridli. Na toto téma
navazuje teorie kontaktniho Uhlu a Zouny-Dupré rovnice. Na smaceni vldkennych
utvara mé vliv povrchové napéti, které zde bude také piedstaveno. Déle budou uvedeny

metody smaceni a kapalinové absorpce.
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1.3.1 Smagéeni

Sméceni vldkennych materialt ovliviiuje mnoho vyrobnich procesi, jakoZ to i
nasledné vyuziti pouzitych materiali. Sméaceni je celkem slozity proces, ktery ovliviuji
dalSi faktory jako struktura vlakenného Utvaru (ptize, tkané/netkané nebo pletené
textilie).

Zde existuje rozdil mezi dvéma terminy, které se ob¢as vzajemné zaménuji,
smaceni a snaSivost. Smacenim pevného povrchu, rozumime stav vyplyvajici z jeho
styku s danou kapalinou za ur¢itych podminek. Smacivost je potencidl povrchu
umoznujici vzajemné puasobeni s kapalinou urcitych vlastnosti. Smacivost lze také
popisovat tak, Ze je to pocatecni chovani textilie, ptize nebo vlaken ve chvili, kdy
ptijdou do styku s kapalinou [13].

1.3.2 Povrchové napéti

Kapaliny, které se pohybuji ve vldkenném mediu, navih¢i pred transportem
povrchy vladken ptes mezivlakenné pory, pomoci vzlindni. Zatimco vzajemné pasobeni
molekul v objemu tekutiny je rovno pritazlivé sile ve vSech smérech, jsou molekuly na
povrchu kapaliny v nerovnovaze sil. Z tohoto davodu je vznikl volna energie ptitomna

na povrchu kapaliny. Piebytek energie je nazyvan jako volna energie povrchu, kterd ma

tendenci udrzovat minimalni povrch kapaliny a zamezuje prostupu kapaliny do pevného
povrchu. Pro kapaliny zcela smacejici pevné latky nebo pevné latky ponotené
v kapalin¢ plati, Ze jejich pevné povrchy musi mit dostate¢nou povrchovou energii
k piekonani volné povrchové energie kapaliny. Tato volna energie povrchu muZe byt
stanovena meérenim energie na jednotku plochy. Tento stav je obvykle nazyvan

povrchovym napétim, které je stanoveno jako sila na déelku 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 dle nasledujici (2) rovnice:

Ypv — Ypk = YkvCOSO ()
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kde 7y predstavuje mezifazove napéti, ktere existuje mezi raiznymi kombinacemi pevné

latky, kapaliny a vzduchu. Indexy p, k, v nahrazuji pojmy pevna latka (p), kapalina (k),

vzduch (v), a 0 je rovnovazny stav svyznaéenym kontaktnim Ghlem (obrazek 9).

Termin Ykv oznacuje povrchové napéti kapaliny pro rozhrani kapalina — vzduch. Termin

YkvCOSO se nazyva adhezni napéti nebo specificka snaSivost. Rovnice (2) je platna

pouze pro kapku spocivajici v rovnovaze na hladkém, homogennim, nepropustném a
nedeformovaném povrchu. Tato rovnice je Siroce vyuZivana pro vysvétleni jevi

smaceni a smacivosti. Kontaktni thel 0, je thel mezi te¢nou na rozhrani kapalina —

vzduch a rozhrani pevna latka — kapalina [13].

VZDUCH

KAPALINA 9

oy .
A NNNANNNN\\\peet

Obr. 9 Rovnovézny stav s vyznacenym kontaktnim uhlem [14].

1.3.4 Kontaktni Uhel

vy s

Kontaktni uhel slouzi jako nejvhodnéjSi zptisob vizualizace a popisu geometrie

kontaktu pevna latka — kapalina. Zalezi zde na tfech povrchovych napétich ypv, ypk a
Ykv. Jestlize je ypv vétSi nez ppk , tak je COSO pozitivni a kontaktni Ghel 0 musi byt

mezi 0 a 90°. Pokud je ypv mensi nez ypk, kontaktni thel se musi nachazet mezi 90° a

180°. S rostouci smagivosti se kontaktni Gihel snizuje a cOSO0 se zvy3uje. Uplné smaceni
znamend, Ze je nulovy kontaktni thel, ale rovnitko mezi 0 = 0° maZe vést nespravnému
zavéru. Proto je lepsi si predstavit, Ze pokud se kontaktni Ghel bliZi k nule, smag¢ivost
ma maximalni limit. Velky kontaktni Ghel pro styk voda a povrch znamena, Ze ,,voda
bude po povrchu utikat“. Proti tomu maly kontaktni Uhel znamena, Ze voda bude

material ,,sméacet”. MaZeme tedy najit teorii, Ze podminky rovnovahy neexistuji, je-li
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kontaktni Ghel nula, rovnice (2) tedy neplati. Rozdil mezi ,,nulovym a nenulovym*
kontaktnim Uhlem je rozdil mezi ,Sitenim a neSifenim* kapaliny skrz pevnou latku.
Kdyz kapalina ptichdzi do styku s pevnou latkou, dochazi ke sméceni a dale je moZzno

pozorovat, zda se kapalina materidlem transportuje ¢i nikoliv [13].

Faktory ovliviujici smaceni a snaSivost vldken a vldkennych Utvard

Faktory, které ovliviuji smaceni vldken jsou: typ vlakna, chemicka cistota,
orientace molekul, zne¢isténi povrchu, Gprava povrchu, tvar piicného fezu, drsnost
povrchu, piedméceni, Zihani, argonovy doutnavy vyboj a korénove Upravy, piitomnost

povrchove aktivnich latek, alkalickd hydrolyza, prani, béleni a mercerace.

Faktory, které ovliviuji smaceni textilie jsou: velikost, tvar a smér vlaken,
struktura ptize konstrukeni parametry textilie, pozice textilie ve vicevrstvém systému,
odSlichtovani, alkalicka hydrolyza, enzymatické Upravy, plazmatické, UV a ozdnové
Upravy, vlastnosti kapaliny, povrchové aktivni latky, typ kone¢né Upravy, pouZziti
elektrolyta pii disperznim barveni a prani baviny [13].

1.3.5 Méreni smaéeni a kapalinové absorpce

Hovoii se o dvou hlavnich typech transportu kapalin v netkanych textiliich.

Jednim je kapalinova absorbce, kterou ovliviiuje kapalinovy tlak v poréznim materialu.

Kapalina je vedena skrz negativni kapilarni tlakovy spad. Dalsim typem je transport
kapaliny s nucenym prutokem, kde je kapalina vedena skrz textilii externim tlakovym
spadem. O kapalinové absorbci hovoiime, kdyzZ je jeden okraj textilie macen v kapaling
tak, Ze je kapalina absorbovana predevsim v plo3e textilie. Toto je potom ozna¢ovano
jako vzlindni. Pokud kapalina prostupuje textilii z jednoho lice na druhy lic textilie,

hovoiime o savosti nebo spontanni absorpci.

Na textiliich mérime smacivost a kontaktni Ghel, rychlost sorpce kapaliny,

savost kapalin, rychlost vzlinani kapaliny, rychlost a odvod kapaliny [8].

30



L8 =2a="2arctan [%]
B
Surface

2
Pl = (Ei] tip—gy
2

b= 2a.|'r2 —ir=iy #

Obr. 10 Urceni uhlu smaceni z priméru podstavy a vysky sférické kapky

1.4 Viskozita

Tato kapitola se zabyva viskozitou a principy jejiho méfeni.

Viskozita kapalin

Vv s

Kapaliny jsou latky, které se Gcinkem vngjsi sily trvale deformuji — tecou.
Rychlost toku kapaliny zavisi na vniténich a vngjsich silach, na né pasobicich. Cim vétsi
je vngjsi sila a ¢im mensi je vnitini sila pasobici proti toku, tim je rychlost kapaliny
vetsi. Vnitini sily (vnitini tieni) vznikaji v kapaliné disledkem tepelného pohybu a
mezimolekularnich pritazlivych sil. Pii malych rychlostech proudéni (laminarniho
proudeni), se tok kapalin uskute¢nuje jako smykova deformace, kterd charakterizuje
zménu materialu pti smykovém (tecném) napéti. U lamindrniho proudéni reélné
tekutiny, vznika v duasledku mezimolekularnich sil ve stykové ploSe dvou vrstev
pohybujicich se raznou rychlosti v, teéné napéti t, ¢imZ rychlejSi vrstva ovliviiuje
(zrychluje) pomalejsi vrstvu a ta naopak zpomaluje vrstvu rychlejsi. Podle Newtona je

toto tecné napéti ptimo Umérné sméru rastu (gradientu) rychlosti, tj. prirastku rychlosti

dv mezi dvéma priléhajicimi vrstvami délenému vzdalenosti vrstev dy. Proto plati:
T = .dv/dy (3)

kde konstantou umérnosti n se nazyva dynamickd viskozita, jednotkou je Pa.s.
V soustavé Sl vyjadiuje dynamicka viskozita silu v Newtonech, kterd je zapotiebi, aby
se vrstva 0 ploSe 1 m2 posunula oproti stejné vrstvé ve vzdalenosti 1 m o 1 m v rovingé

vodorovné. Hlavni jednotka dynamické viskozity n je N.s.m™2, hlavni jednotkou
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kinematické viskozity je m™2.s7%. V grafickém znazornéni rozde¢leni rychlosti v p¥icném

fezu proudici tekutinou, uréuje rychlostni profil viz obrazek 11.
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Obr. 11 Rychlostni profil v proudici kapaline [15].

Smérnice v kazdém bodu tohoto profilu udavd grandient (smér vzrastu)
rychlosti, a také i tecné napéti t. U tekutin, kde plati pfima umérnost ve vztahu (3)
nazyvame newtonské, u ostatnich nazyvame nenewtonské. Tato tokova chovani
nenewtonskych kapalin maZeme piné charakterizovat pii urcité teploté, pouze na
zakladé tokové krivky (reogramu), kterd popisuje tokové chovani v zavislosti na
smykove rychlosti pro SirSi oblasti hodnot.

» Pseudoplastické a dilatantni — viskozita je zavisla na smykové rychlosti
» Binghamskeé — kapaliny vykazuji mez toku
» Tixotropni a reopexni — kapaliny s ¢asové zavislou viskozitou

U hydrodynamickych rovnic se ¢asto pouziva jesté kinematicka viskozita , ktera

je definovana vztahem:

nr=n/pk (4)

kde pk je hustota dané tekutiny.

1.4.1 Méieni viskozity

Prométeni viskozity se pouZivaji viskozimetry rtznych fyzikélnich principt a

konstrukci:
a) viskozimetry pratokové (kapilarni)
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b) viskozimetry téliskové
c) viskozimetry rota¢ni

Ad a) Prutokové viskozimetry, zaloZeny na principu méieni tlakové ztraty

v kapilaie pti laminarnim proudéni kapilarou.

Ad b) Téliskové viskozimetry vyuZivaji Stokesova vztahu pro odpor kulicky o

praméru d = 2r, kterad se pohybuje pfimocaie rychlosti w v m¢teném prostiedi.

Ad c¢) Rota¢ni viskozimetry na principu métreni odporu, ktery klade v méfeném
prostiedi otdcivému pohybu vhodnych téles — valce, kotouce apod. Méteni viskozity Ize
prevadét na méieni momentu sily pti konstantnich otackach nebo opacné pii méieni

otacek pii konstantnim momentu sily.

1.5 ProdysSnost

Prody3nost je schopnost materialu propoustét vzduch skrz plosnou textilii. Diive
byla prodySnost udavana pomoci koeficientu, ktery stanovoval objem vzduchu
prochézejiciho plosnou textilii na jednotku ¢asu. V souc¢asnosti se prodysnost dle platné
normy CSN EN ISO 9237 charakterizuje jako rychlost vzduchu prochézejiciho skrz
textilii pti danych zkuSebnich podminkach.

Faktory ovlivaujici prodysSnost

Mezi faktory, které ovliviuji prodySnost, patii typ UOpravy materialu a
strukturalni vlastnosti materialu. Mezi tyto vlastnosti patii tloustka, tvar, objemova
hmotnost piize a hustota protkanych nebo propletenych piizi. DalSim faktorem je pocet
navrstvenych textilii a tloustka vzduchovych mezer mezi nimi. Pokud se u téchto
uvedenych faktori zvySuji hodnoty, pasobi to negativné na pérovitost textilie. Tim
padem je sniZovan pocet prichozich pora, ktery ovliviauje prichod vzduchu [13].

1.5.1 Méieni prodysnosti

Podstatou zkousky je méieni mnozZstvi vzduchu, ktery prochazi textilii, vztazené

k ¢asu a testované ploSe, méfené pti standardizovaném tlakovém spadu. Velikost
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testovaci plochy zavisi na velikosti testovaci hlavy pristroje. Velikost vzorku mé byt 20
—50 cm?. Tlakovy spad 196 Pa (20 mm Hz0).

ProdySnost W =100.Q/ 36.S 5)

kde W je prodysnost ( . m=2s7), Q je meieny pratok ( I. hod™) a S je zkuSebni plocha

(cm?).
Pordzita p=Q/Qo.100 % (6)
kde p je pordzita a Qo je pratok méieny bez vzorku.

Ptistrof METEFEM typ FF — 12/A

- Velikost metenych ploch: 10, 20, 50, 100 cm?
- Rozsah tlakoméru: 0 - 200 mm H20
- Rozsah pratokoméri: A: 800 - 8000 I/hod

B: 120 - 1200 I/hod
C: 20 -200 I/hod
D: 4 —40 I/hod

- Tolerance pratokoméru: c=%215%

1.6 Aerosil ®

Byly pouzity hydrofobni prasky od némeckeho vyrobce Evonik Industries AG.
Pusobi v chemickém pramyslu v oblastech vlasové kosmetiky, lepidel a tmeld, a také
v produkci a vyvoji materidla budoucnosti. Odd¢leni strategickych inovaci Evonik

vyviji technologie, které maji potencial zménit n&$ kazdodenni Zivot.

PrasSky Aerosil R202 a R812 jsou hydrofobni silika velice jemné v podstaté
prachové konzistence. Jejich vyuZiti je velice Siroké od kosmetiky pies lepidla a tmely,

kabelové gely, epoxidové pryskytice, zahust'ovadla aZ po aditiva.
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Aerosil R202, je pyrogenni oxid kiemicity s aftertreated polydymethylsiloxan.
Jeho PH se pohybuje mezi 4,0 — 6,0. Doporu¢ené davkovani vyrobcem je 100 + 20
g/m2,

Aerosil R812, je pyrogenni oxid kiemigity aftertreated s HMDS na zéakladech
Aerosil 300. Jeho PH se pohybuje od 5,5 do 7,5. doporucené davkovani vyrobcem je
260 £ 30 g/m2.

Pii dodrzeni doporu¢eného mnozstvi jsou zaruceny vyborné hydrofobni
vlastnosti [17].

1.7 Moznost vyuziti vyrobené textilie

Netkana textilie vyrobend dle popisu v externi ¢asti jako stavebni hydrofobni
material. Napiiklad jako tepelnd hydrofobni izolace konstrukci s trech, jako hlukova
hydrofobni izolace. Nebo jako hydrofobni izolace zdiva, proti vlindni vlhkosti u
historickych budov.

* lzola¢ni funkce: textilie je hydrofobni, ale prody3nd a méa urcité mechanické

vlastnosti
* Funkce prodysnosti a odvétravani

* [zola¢ni funkce

2 EXPERIMENTALNI CAST

V experimentalni ¢asti budou popsany parametry pouZitého materialu, postupy
vyroby vzorku, nasledné mereni smécecich vlastnosti a vysledky tohoto méteni, méieni
prodySnosti a vysledky tohoto meéteni. Vyroba vzorka probihala v poloprovoze
netkanych textilii. Testovani a mereni vzorka bylo realizovano v laboratofich netkanych

textilii.
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2.1 Parametry pouziteho materiéalu a vzorku

Zde bude popsan vybér materiala a jejich parametry. PouZitim raznych smési
materiald, jejich poméru a plosnych hmotnosti byla zajisténa Siroka Skéla riaznorodych
vzorka pro testovani. DalSim parametrem testovani byly hydrofobni vlastnosti vzorkd.
Toto bylo docileno pouzitim dvou typa hydrofobnich praska a pouZziti vice poméra

gramaze ve vlakennych smésich.

2.1.1 Vladkenny material

Jako vldkenny material byly vybrany smeési bikomponentnich a zakladnich
vlaken Wellbond / PES a Kosa / PES. Bikomponentni Wellbond — délky 55 mm, Kosa —
délky 60 mm. Polyester StapleFibre (PES) délka 57 mm.

2.1.2 Jemnost, poméry vlaken, ploSna hmotnost vzorki

K vyrobé vzorka bylo pouzito dvou jemnosti vlaken: Wellbond — 5,3 dtex, Kosa
- 3,3 dtex, PES - 3,3 dtex. VI&kna byla smésovana bikomponentni / zékladni
v pomérech 80/20 a 20/80. Cimz vznikly &tyfi razné skupiny smési odlisnych

parametri.

Pro vSechny ¢tyti skupiny vzorkt byly zvoleny dvé plosné hmotnosti. A to

v plosné hmotnosti 150 g.m2 a 300 g.m?2.

2.1.3 Druhy a plosna hmotnost hydrofobnich praskia

K zajisténi hydrofobnich vlastnosti bylo pouzito dvou druht hydrofobnich
praska Aerosil R202 a R812S. Byly pouZity tfi hmotnostni pomeéry praSku na plochu
textilie, pro vSechny skupiny. A to v pomérech 5,55 g/mz, 3,33 g/m2a 1,11 g/mz,
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2.2 Postup vyroby vzorku

Tato ¢ast popisuje technologii vyroby vzorka. Dle vySe popsanych parametri
bylo piipraveno 48 rtznych vzorkd, viz tabulka (2). Uhel smageni byl méten z obou
stran vzorku a to v péti mérenich na rub a lic vzorku. Prody3nost byla mérena pétkrat

z jedne strany kazdého vzorku.

e .. | Prumer | prumeér 5 e

Materidl hrl;lgts:cfst POMET | prssek grr:;;illi e il pr»ﬁme-r Pl e

m2 smési % m2 smadeni 1 |smaceni 2| prutoku e

G sirang | sirana vzduchu Eodﬁnostl
1. |Well / PES |300g 120/80  |R812  |5,55g 132 137 5460 151667
2. |well/PES |3808  {20/80 |R812 [3,33g 134 134 3140 87222
3. |well /PES [880@  |20/80 [R812 |1,1lg 124 133 2420 67222
4. |well / PES |300g |20/80 [R202  [5,550 134 135 2460 68333
5. |well /PES [300@  [20/80 [R202 [3,33g 134 129 2140 59444
6. |well/ PES [300G 20/80 [R202 [1,11g 136 133 3840 106667
7. Iwell / PES _[150q 20/80 |R812 [5,55g 133 135 2300 63889
8. Jwell / PES [1509 20/80  [Rs812  [3,33g 128 130 2600 72222
9. Jwell / PES _[150q 20/80 |R812 |1,11g 127 128 6360 176667
10. |well / PES _[150g 20/80 |R202 _ [5,55g 120 124 2780 77222
11. |well / PES [150g 20/80 [R202  [3,33g 121 119 5440 151111
12. |well / PES |20/80_[R202_ [1,11g 125 126 4560 126667
13. |well / PES [S00g  [s0/20 [R812  [5,55g 131 114 3960 110000
14. well / PES _[S00G 80/20 [R812 [3,33g 133 126 3360 93333
15. |well / PES |8 {so/20 [R812  [1,11g 128 106 4340 120556
16. |well/ PES 300 [s0/20 [R202 [5,55q 113 119 4860 135000
17.|well/PEs [BBOg lso/20 [R202  [3,33g 113 112 4860 135000
18. lwell / PES  [S00g 80/20 [R202 |1,11g 122 117 5060 140556
19. well / PES |150qg 80/20 |Rs12  [5,55g 122 122 9240 256667
20. Jwell / PES [150q 80/20 |Rs12  [3,33g 122 125 11400 316667
21. Jwell / PES  [150g 80/20 [Reiz  |1,11g 120 122 15600 433333
22.Jwell / PES [150q 80/20 |R202 [5,55q 123 127 10200 283333
23.[well / PES [150g 80/20 [rRz02  [3,33g 125 126 9840 273333
. [well / PES 80/20 [R202 [1,11g 124 126 10200 283333
.[Kosa / PES |300g [20/80 [R812  [5,55g 127 124 548 15222
.[Kosa / PES |30 20/80 |[R812 [3,33g 137 131 310 8611
.[Kosa / PES |300g |20/80 |[R812 [1,11g 134 125 1100 30555
.JKosa / PES 300G 120/80 [R202  |5,55g 133 121 580 16111
.IKosa / PES [300a@ 20/80 [R202  [3,33qg 129 100 840 23333
.[Kosa / PES [300g l20/80 [rR202  [1,11g 129 113 735 20417
31.JKosa / PES [150g 20/80  [R812 [5,55g 132 131 357 9917
32. [Kosa / PES [150q 20/80 [R812  [3,33g 129 131 1215 33750
33.]Kosa / PES [150g 20/80 [R812 [1,11g 126 128 2520 70000
34. [Kosa / PES 20/80  [R202 _ [5,550 124 120 2230 61944
35. [Kosa / PES 20/80 [rR202  [3,33g 119 123 1400 38889
. [Kosa / PES |20/80 _[R202__ [1,11g 129 126 2320 64444
.[Kkosa / PES |300¢ |so/20 [Rs12  [5,55g 125 88 842 23389
.Jkosa/PES [300@  [s0/20 [RB12  [3,33g 109 121 1600 44444
.|[Kosa /PES [8BBg  [so/20 [Rs12  |1,11g 124 121 1700 47222
.[kosa / PES |300: [s0/20 [R202 [5,559 126 115 1450 40278
. |Kosa / PES [S008 Iso/20 [R202 3,339 126 129 1135 31528
.|kosa / PES [3088 0 [s0/20 [R202  |1,11g 122 127 1340 37222
43. |Kosa / PES [150g 80/20 [|Rs12  [5,55g 140 137 6420 178333
44, [Kosa / PES [150q 80/20 |RB12  [3,33q 140 127 6120 170000
45. |Kosa / PES [150g 80/20 [RB12  [1,11g 133 139 8450 234722
46. |Kosa / PES [150g 80/20 |r202  [5,55g 167 130 2500 69444
47. |kosa / PES [150q 80/20 [rR202 [3,33qg 132 130 2400 66667
48. [Kosa / PES [150g 80/20 [R202 [1,11g 129 134 3900 108833

Tab. 2 Seznam vzorkii a nameérenych hodnot
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2.2.1 Vazeni a smésovani vlakenného materialu

Pro zisk&ni poZadovanych pomért bylo potieba na digitdlni vize navazit
mnozstvi bikomponentnich a zékladnich vladken. Napiiklad pro pomér 20/80 bylo
navazeno 20% bikomponentnich a 80% zéakladnich vlaken. Pro pomér 80/20 to bylo
presné naopak. Timto zptasobem byl ptipraven potiebny pocet smési vildken, pro

vdechny typy vildken a poméra smési. Smésovani vlaken bylo provedeno rué¢né.

2.2.2 Mykani

Mykani probéhlo na valcovém mykacim stroji. Proces mykani byl proveden
celkem dvakrat. Do zapnutého mykaciho stroje bylo urc¢ité mnoZstvi promisenych
vlaken nepfetrzité vkladano do vstupniho zafizeni stroje a mykano. Po prvnim prichodu
valcovym mykacim strojem vzniklo na vystupu umykané rouno. Vzniklé rouno bylo do
mykaciho stroje vloZeno znovu pro lepSi promiseni smési a ojednoceni vlaken. Po
druhém prachodu mykacim stroje bylo navinuto na valec a tim stimulovano podélné
kladeni. Material na valci byl podélné rozstéizen a sejmut. Vzniklo rovnomeérné
promisené rouno. Tento postup byl pro kazdy poZadovany pomér smési opakovan a
vzniklo 48 potiebnych vzorka.

2.2.3 Predvpichovani

DalSim procesem pied termickym pojenim bylo zpevnéni rouna vpichovanim.
Hloubka vpichu byla nastavena na 5 mm. Pocet vpichti 1105301 m 2 je vypoéten ze
vzorce (1).

Vp = af.p/v=2200.4,17.1/0,0083 = 1105301 m?

a=2200m™, f=250min 1=4,17s%, p=1,v=0,05mmin®=0,0083 m.s*
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2.2.4 Stiihani vzorkua a aplikace hydrofobnich praski

Z vytvorenych roun, kterd byla zpevnéna vpichem, byly vysttizeny vzorky
poZadovaného rozmeéru 270 x 270 mm. Do téchto vzorkt byl aplikovan hydrofobni
prasek v takovych variacich aby se sloZeni vzorki neopakovalo. Timto bylo vytvoieno
48 originalnich variant pro termické pojeni.

2.2.5 Lisovani a termicke pojeni

Termické pojeni vzorkt bylo provedeno na lisovacim stroji. Vzorky byly pojeny
kaZzdy samostatné po jednom. Teplota lisovani byla nastavena na 130°C. Vzorek a
distan¢éni material byl vloZen do ptredehraté lisovaci desky. Po zapnuti lisu doSlo k
sevieni celisti a stlaceni dle poZadovaného tlaku, pro vSechny vzorky stejného. Po 2
minutach sevieni byly ¢elisti otevieny a vzorek vyjmut. Timto zptisobem byly termicky

zpevnény vsechny vzorky.

2.3 Méreni

V této kapitole budou popsany pouZzité pomucky pro méteni, zptsoby a postupy
méfeni smacivych a prodySnych vlastnosti vySe popsanych vzorki. V zévéru bude

uveden zapis a vyhodnoceni vysledki méteni.

2.3.1 Pomucky pro méreni

Smécivost vzorka byla méfena pomoci Software programu See-systems od
firmy ADVEX Instruments, viz obrdzek (12). Jako medium bylo pouZito destilované
vody, aplikované pomoci PIPETY v piesnych davkach 15 mikrolitru. Méieni
prody3nosti bylo provadéno na méticim pristroji METEFEM typ FF — 12/A.
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Obr. 12 See-systems, pristroj ne mereni Uhlu smaceni [16]

2.3.2 Postup méreni

Smacivost: vzorky byly umistény do elektronického méticiho zatizeni po
jednom na métici desku. Na kazdou stranu vzorku bylo postupné aplikovano pipetou 15
mikrolitru destilované vody a zméten Uhel sméceni. Pfi méfeni se postupovalo
oznacenim tii bodu kapky a to, dva body v roving textilie (¢ervené body) a jeden bod ve
vrcholu kruznice (modry) viz obrazek (13). A to v péti pokusech pro kazdou stranu

zVvIast.

Obr. 13 Zobrazeni kapky p7i meéreni pristrojem See-systems [16]
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ProdysSnost: vzorky byly umistény na meétici desku pristroje FF — 12/A a dle
navodu k obsluze provedeno pro kazdy vzorek pé&t meéteni prodysnosti. Métreni bylo
provadeno s piirubou o praméru 35 mm = plocha 10 cm?, 20 m vodniho sloupce = 196

Pa tlakového spadu.

Obr. 14 Metefem FF-12, pristroj na mereni prodySnosti

2.3.3 Zapis vysledka méreni
Pii kazdém méieni byly zapisovany tyto hodnoty do tabulky:
> Uhel smégeni pro licni stranu 5-krat ve °
> Uhel sméageni pro rubni stranu 5-krat ve °
» Prody3nost 5-krét na vzorek v I/ hod

Nésledn¢ byla jednotlivd méteni zpramérovana pro zpracovani do grafu.
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2.4 Vyhodnoceni

Uhel sméageni — Jako prvni byly méteny vzorky viech smésovych poméra 80/20, 20/80
a plodnych hmotnosti bez aplikovaného hydrofobniho prasku, Well/PES 300 g/m? ,
Well/PES 150 g/m? a KOSA/PES 300 g/m?, KOSA/PES 150 g/m2. Bylo zjisténo, ze
vSechny typy vzorkut jsou zcela hydrofilni a medium (destilovanou vodu) pohlti do 2
vtefin, proto neni moZno na téchto vzorcich sméacivost zméfit a neni v této praci
uvedena.

Grafy (1 az 8) ukézaly, jakym zpusobem byla ovlivnéna smacivost textilie
aplikaci hydrofobnich praska. Zda byly ovlivnény hydrofobni vlastnosti ploSnou
hmotnosti textilie, smésovym pomérem vldken, bikomponentnimi vldkny nebo typem a
ploSnou hmotnosti prasku.

Meéieni Uhlu smaceni ukazalo, Ze ploSnd hmotnost hydrofobni vlastnosti ovlivni,
protoZe ve vzorcich 150 g/m? je praSek Iépe aplikovan a rozdily mezi lic — rub jsou
minimalni. U vzorka plosné hmotnosti 300 g/m2 byly vysledky licni strany vyvazené a
na rubni strané¢ nerovnomérné. Davodem téchto rozdila je aplikace prasku z licni strany
textilie. Rozdil smésovych poméra vlaken 20/80 a 80/20 ukézal, Ze pomér 20%
bikomponentnich a 80% zé&kladnich vlaken je pro rovnomérnéjsi aplikaci hydrofobniho

prasku v tloust'ce textilie lepsi a hydrofobni vlastnosti lic — rub jsou vyrovnane.

Meteni ukézalo, Ze pouziti bikomponentnich vlaken typu Wellbon je pro
aplikaci hydrofobnich praSka vhodnéjsi. S vlakny Wellbond byl préSek v textilii
rovnomeérnéji aplikovan, proto byly vlastnosti textilie vyrovnané. Bikomponentni
vlakna KOSA na sebe hydrofobni préSek vice véazala, a proto bylo u téchto vzorki

zjisténo vice rozdila pti méreni smacivosti.

Pokus ukazal, Ze hydrofobni vlastnosti budou optimalnéjsi pti nizsi plosné

hmotnosti a pouZiti bikomponentniho vidkna Wellbond.
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Uhel smégeni - Well/PES 300g/m2 porovnani rub - lic
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Graf 1. Vysledky méreni smaceni licni strany Well/PES 300 g/m?
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Graf 2. Vysledky méreni smaceni rubni strany Well/PES 300 g/m?

Meéieni Uhlu sméceni ukazalo, Ze pro plosnou hmotnost 300g/m? rub — lic je thel
sméaceni nizsi pro smeésovy pomér 80/20. Rozdil stran rub — lic je nepatrny, ale ukazalo
se, Ze na licni strang jsou hydrofobni vlastnosti vyvazené, protoze zde byl aplikovan

préasek.
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Uhel smégeni - Well/PES 150g porovnani rub — lic

Well/PES 150g 1 strana

160

R812 R202 R812 R202

140

120
100
80
60
40
20

0

Graf 3. Vysledky méreni smaceni licni strany Well/PES 150 g/m?
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Graf 4. Vysledky méreni smaceni rubni strany Well/PES 150 g/m?

Zde meteni Uhlu sméceni pro plodSnou hmotnost 150g/m? rub — lic ukéazalo, ze
Uhel smaceni je pro smésové poméry a strany rub — lic velice vyrovnany. Rozdily
vzhledem Kk ruénim vzorkam nejsou  Za&dne. Naméiené hodnoty se pohybovaly
v rozsahu 128 — 137°. Pro tuto ploSnou hmotnost nema vliv ani smésovy pomér vidken

v textilii.
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Uhel sméceni - KOSA/PES 300g porovnani rub — lic
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Graf 5. Vysledky méreni smaceni licni strany KOSA/PES 300 g/m?
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Graf 6. Vysledky méreni smaceni rubni strany KOSA/PES 300 g/m?

0/80 80/20 80/20

Meéieni Uhlu smaceni pro plosnou hmotnost 300g/m? ukézalo, Ze Uhel sméaceni
je nizsi pro smeésovy pomér 80/20 jen na licni strané. Rozdil stran rub — lic je, Ze na lici
jsou hodnoty vyrovnané a pohybuji se v rozmezi 120 — 140°. Rubni strana ma hodnoty

nizsi a vice rozptylené. U plosné hmotnosti 300 g/m? se ukazalo, Ze hydrofobni prasek
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neni aplikovan v celé tloustce textilie a rubni strana m& hydrofobni vlastnosti

nerovnomerne.

Uhel smégeni - KOSA/PES 150g porovnani rub — lic
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Graf 7. Vysledky méreni smaceni licni strany KOSA/PES 150 g/m?
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Graf 8. Vysledky méreni smaceni rubni strany KOSA/PES 150 g/m?

Mgieni Ghlu sméaceni pro ploSnou hmotnost 150g/m? rub — lic ukazalo, ze Uhel
smaceni je pro smésové pomeéry a strany rub — lic je opét vyrovnany. VSechny hodnoty
mimo jedné se pohybuji v rozmezi 120 — 140°. Zde se opét ukazalo, Ze hydrofobni

praSek je v textilii o ploSné hmotnosti 150 g/m? rovnomérnéji aplikovan a je lépe
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navdzan na bikomponentni vlakna, protoZze smésovy pomér 80/20 ukézal lepsi

hydrofobni vlastnosti.

ProdySnost — Meteni prodySnosti ukazalo, Ze naméiené hodnoty jsou velmi
nevyrovnangé, coz vzhledem k ruéni aplikaci vldken a vyrob¢ neni piekvapivé, viz grafy
(9 aZz 12). Bylo zjisténo, Ze materialy s ploSnou hmotnosti 150 g/m2, jsou prody3n¢jsi. U
této ploSné hmotnosti bylo naméieno i 440000 I/hod pro materialové slozeni Well/PES.
Materialy s ploSnou hmotnosti 300 g/m? vykazovaly hodnoty do 160000 I/hod, opét
vySSi prodysnost pro materialové slozeni Well/PES. Méteni ukazalo, Ze bikomponentni
vldkno KOSA ovliviiuje prodysnost vice nez vidkno Wellbond.

Z hodnot bylo zjisténo, Zze hydrofobni praSek prodysnost neovliviiuje, ale tato

vlastnost je ovlivnéna bikomponentnimi viakny.

Tato prace byla vytvorena s ohledem na hydrofobni vlastnosti netkanych textilii.
Prody3nost byla zjistovana jen v kontextu, zda hydrofobni présSky ovliviuji nebo
neovliviuji tuto vlastnost. Méfenim bylo zjisténo, Ze hydrofobni praSek prodysnost

neovliviuje.

Pro Gcely této prace bylo méieni a vyhodnoceni prodySnosti dostacujici, ale pro

dukladngjsi a podrobnéjsi zkoumani by bylo potieba se prodySnosti vice vénovat.

47



Prody3nost: Plodna hmotnost 300 g/m?
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Graf 9. Vysledky mereni prodySnosti Well/PES 300 g/m?
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Graf 10. Vysledky mereni prodysnosti KOSA/PES 300 g/m?
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Prody3nost: Plodna hmotnost 150 g/m?

Well/PES 150g prodysnost
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Graf 11. Vysledky mereni prodysnosti Well/PES 150 g/m?
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Graf 12. Vysledky meéreni prodysnosti KOSA/PES 150 g/m?
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ZAVER

Jak bylo uvedeno v (vodu, cilem této prace bylo najit a vyzkouSet vhodné
parametry vzorka, které budou mit hydrofobni vlastnosti a zaroven budou prodysné. Pro
mefeni smacecich a prodySnych vlastnosti byl k dispozici Siroky wvybér vzorki
s parametry ruznych poméra smési vlaken, ploSné hmotnosti, druhd hydrofobnich

prasku a jejich graméaze v textilii.

Vyhodnocenim vysledki prodysnosti bylo zjisténo, Ze prodysnost hydrofobnimi
prasky ovlivnéna neni. Prody3nost ovliviiuje materialové sloZeni a to tak, Ze je zasadni
v kolika procentech a jakého typu jsou bikomponentni vldkna ve smési zastoupena.
Hodnoty ukazali, Ze bikomponentni vlakno typu KOSA poéry vice zalepi a textilie
vykazuje mensi prodysnost nez textilie s viakny Wellbond.

Vyhodnoceni vysledkta uhlu sméaceni bylo zjisténo, Ze typ hydrofobniho prasku
uhel sméaceni neovliviuje nijak zasadné. Vyslednou hydrofobni funkci ovlivnila licova
strana, kde byl pradSek na textilii aplikovan. Na licni strané vykazovaly naméiené
hodnoty vétsi rovnomeérnost. VétSina smési vykazovala hodnoty v rozmezi 120 — 140°.
Dulezité zjisténi bylo, Ze i malé mnoZstvi hydrofobniho praSku ovlivni vysledny
hydrofobni efekt. ProtoZe netkana textilie bez téchto praSki a stejnych smésovych
poméru je pIné hydrofilni, thel smaceni neni mozno zmérit. Kapka je ihned pohlcena

textilii.

Z4&dné jina textilie neni z hlediska rychlosti, objemu a ceny vyroby v podobnych
aplikacich rovna netkané textilii. Tato prace ukazuje, Ze je mozno rychle vyrobit textilii,
ktera bude mit hydrofobni vlastnosti. P¥inosem prace je téZ vypracovani postupu vyroby

textilie, postupu meteni a vyhodnoceni vysledka.

Vysledky této prace by mohly byt podkladem pro dalsi kvalifika¢ni préci,
protoZe pouZiti hydrofobnich praska v textiliich bylo uc¢inéno poprvé. Nabizi se
moznost vyzkouSet aplikaci vétSiho mnoZstvi hydrofobniho présku, jiné plosné

hmotnosti a poméru bikomponentnich viaken.
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