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V zariadeni na kontinuélne spracovanie textilného pasu
pre najmenej jeden dlhy remetiovity textilny pas je nain-
talované zariadenie na zmenu smeru chodu textilného
pésu. Toto zariadenie ma zavadzaci vodiaci val&ek s ro-
tatnou osou kolmou na textilny pas, ktory sa zavadza, a
vystupny vodiaci valéek s rota¢nou osou kolmou na tex-
tilny pas, ktory vystupuje. Medzi rotanymi osami
tychto dvoch val&ekov je Pubovolne nastavitelny rela-
tivny uhol vo vstupnej &asti, vystupnej &asti alebo v
ramci aspofi jednej spracovacej sekcie, ktora tvor{ spra-

covacie zony.
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Zariadenie na spracovanie pasového tkaného

materialu

Oblast’ techniky

Predlozeny vynalez sa tyka spracovacieho zariadenia na tkaniny
pasového typu, épeciﬁckejéie sa tyka zariadenia na spracovanie ako napriklad
farbenie, tepelné spracovanie, vypieranie, kone¢na Gprava uzkych tkaninovych

pasov ako napriklad material automobilovych bezpe&nostnych pasov.

Doterajsi stav techniky

V minulosti pri vykonavani spracovania ako farbenie, tepelne
spracovanie, vypieranie a koneéné Upravy Uzkych tkaninovych pasov, ako sa
pouzivaju na vyrobu bezpecnostnychr pésov," automobilovych péasov a
popruhov, bolo véedbecnym pristupom vykonanie série postupov pocénuc
zavadzanim surovej textilie alebo nebielenej textilie a pokraovanim cez
vypieranie, vyvijanie farby, Cistenie, suSenie, vytvrdzovanie a aplikaciu Cinidla
upravujuceho povrch, pricom tieto stupne spracovania sa vykonavaju sériovo,

kedZe sa cez ne prevadza niekolko dihych tkaninovych pasov naraz.

Napriklad vo v§eobecnom priklade vykonavania vy$sie uvedeného typu
spracovania na tUzkom pase tkanej alebo pletenej textilie vyrobenej najma. z
polyesterovych syntetickych vlaken, Vaby sa ziskal ko'n.ec':ny produkt, ako ‘je'
uvedené na obr. 14, pas textilie sa prevadza kontinualne viacerymi stupfiami
spracovania sériovo, kedze kazdy proces sa vykonava pod podmienkou, ze
tkaninovy pas je usporiadany tak, Zze niekolko pasov sa pohybuje navzajom

rovnobezne.

To znamend, Zze viacero procesov je usporiadanych kontinualne a

sekventne a pas tkaniny sa podava kontinudlne a sekventne cez kazdy
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stupen spracovania, ako napriklad sposob (1) pripravy surovych tkanin a
zasobovanie dalsich procesov, ponaranie do farbiv a proces Zmykania (2),
proces susenia (3), proces vyvoja farieb (termosél) (4), proces plékania

(vymyvania) vo vode (5), proces susenia (6), proces ponarania do oleja/zivice

- a zmykanie (7), predsUéiaci proces (8), .vulkanizacia (9) a proces vyberania

produktu (10), pricom v kazdom z procesov sa vykonava predpisané

spracovanie.

V spdsobe vykonavania vysSie uvedeného spracovania podia
doterajSieho stavu techniky, vzhladom na poziadavku vykonavat kazdy
proces efektivne a v ¢o najkratSsom Case, aby sa pripravil hotovy produkt,
okrem sustavného podéavania textiiného pasu az po posledny proces, bez
zastavovania, su spracovacie zariadenia zodpovedajuce vysSie uvedenému
procesu usporiadané linearne, pricom textilny pas, ktory je spracovavanym
produktom, prechadza predpisanou rychlostou kazdym spracovacim

zariadenim priblizne v priamke.

Aby sa dbsiahlo vysSie uvedené spracovanie, pretoze rychlost
prechodu textilného pasu je stanovend vopred pre kazdy proces, kedze je
potrebné nastavit’ ¢as potrebny na dokoncenie potrebného spracovania, bolo
potrebné bud zhotovit' rdzne spracovacie zariadenia také dihé, ako treba,
alebo kontinualne zabezpelit viacero $§tadii tych istych spracovacich

zariadeni tak, aby sa opakoval jeden a ten isty proces.

AvSak v spracovacich zariadeniach pouzitych vo vyS$Sie uvedenom

kontinudlnom spracovanim textiiného pasu podla predchadzajuceho stavu

techniky, pretoze bol potrebny znacny priestor od zariadenia podavajlceho
surovu textiliu, ¢o zodpoveda spdsobu (1) pripravy surovej textilie a jej
dodania do dalSieho spracovania az po konecny proces (10), pri ktorom je
odoberany produkt po konecnej Uprave, bolo tazké zaviest' kontinualne
spracovacie zariadenie pre textilny pas, ak nebol pozemok, na ktorom sa

zariadenie malo rozostavit, dostatocne dlhy.



Vo vysSie opisanom postupe podla predchadzajuceho stavu techniky,
vzhladom na potrebu podavat' textilny pas ¢o najviac v linearnej a paralelngj
konfiguracii, existuju pripady, pri ktorych je potrebné rozostavit niekolko
spracovacich zariadeni pre vy$Sie uvedené procesy, takZze musia byt
Zbytoéne velké alebo sa musia zbytoéne duplikovat, pricom vysledkom ‘_je_ .
nielen narast nakladov na zariadenia, ale aj narast spotreby energie

v kazdom procese, ¢o vedie k vyznamnému narastu vyrobnych nakladov.

Podstata vynalezu

‘Aby sa poskytlo zlepéenie vzhladom na vy$sie uvedené nedostatky
predchadzajuceho stavu techniky, cielom predlozeného vynalezu je
poskytnut' spracovacie zariadenie pre textiny pas, ktoré je schopné
efektivnym spracovanim textilného pasu pri vysokej rychlosti so znacnym

znizenim spotreby energie znizit vyrobné naklady.

Aby sa dosiahol vy$sie uvedeny ciel, predlozeny vynalez pozostava

Z nasledujuceho.

Specificky, prvym aspektom predlozeného vynalezu je zariadenie na
kontinualne spracovanie textiiného péasu, ktoré kontinualne spracuva
najmenej jeden dlhy textiiny pés, ktory sa pohybuje kontinualne viacerymi
spracovacimi zénami, pricom sa v-nich spracuva predpisanymi procesmi, kde
najmenej jedna zo spracovacich Casti, ktoré tvoria kazdu zo spracovacich zén
tvoriacich vy$sie uvedené zariadenie .na kontinuél'ne spracovanie, ma na
svojej vstupnej Casti alebo vystupnej Casti alebo medzi nimi najménej jedno
zariadenie na zmenu smeru chodu textilného pasu so zavadzacim vodiacim
valCekom, ktory ma rotacnu os kolmu vzhladom na os textiiného pasu, ktory
nan bezi, a vystupny vodiaci valcek, ktory ma rotacnu os kolmu vzhl'adom na
os textiineho pasu, ktory sa cezen vytahuje, pricom relativny uhol medzi

tymito dvoma vodiacimi valcekmi je lubovolny.



Druhy aspekt predlozeného vynalezu je zariadenie na kontinualne
spracovanie textiiného pasu, ktoré pouziva zariadenie na zmenu smeru
chodu textilného pasu konfiguracie uvedenej vyssie, a je nakonfigurovany

tak, aby najmenej jeden dlhy textiiny pas bezal kontinualne viacerymi

~ spracovacimi zénami, pricom sa v nich-spractva predpisanymi procesmi, kde

poradie usporiadania vy$sie uvedenych viacerych spracovacich sekcii, ktoré
tvoria vy$Sie uvedené spracovacie zariadenie a poradie vysSie uvedeného
textilného péasu je nakonfigurované tak, aby sa textilny pas podaval tak, aby

prechadzal kazdou zo spracovacich sekcii, z ktorych kazda je ina.

-Tretl’m}aspektom predlozeného vyndlezu je zariadenie na kontinualne
spracovanie textiiného pasu nakonfigurované tak, ze najmenej jeden dlhy
textilny pas bezi kontinudlne cez viacero spracovacich zén, pricom sa v nich
spracuva predpisanymi procesmi, kde najmenej jedna cast viacerych
spracovacich sekcii, ktoré tvoria zariadenie na kontinualne spracovanie, je
orientovana tak, aby nelezala na jednej priamke s inymi spracovacimi
sekciami. Stvrty aspekt predlozeného vynalezu je zariadenie na kontinualne
spracovanie textilného pasu nakonfigurované tak, ze najmenej jeden dihy
textiiny pas bezi kontinualne viacerymi spracovacimi zénami, pricom sa
v nich spracuva predpisanymi procesmi, a dalej je nakonfigurovany tak, ze
textilny pas, ktory najprv presiel najmenej prvou spracovacou sekciou, ktord
tvori sucast' vy$sie uvedenych viacerych spracovacich sekcii, a bol v nej
prisludne spracovany, prechadza do druhej spracovacej sekcie, v ktorej sa
spracuva procesom odliSnym od procesu v prvej spracovacej sekcii, po com

saznova vracia do prvej spracovacej sekcie.

Prehlad obrazkov na vykresoch

Obr. 1 je pbddorysny pohlad, ktory zobrazuje usporiadanie kazdej
spracovacej zony a smer chodu textilného pasu v prvom priklade zariadenia

na kontinualne spracovanie podla predlozeného vynalezu.



Obr. 2 je perspektivny pohlad, ktory ilustruje konfiguraciu a funkciu

zariadenia na zmenu chodu textilného pasu podla predlozeného vynalezu.

Obr. 3 az 6 s vykresmi, ktoré vo vSeobecnosti ilustruji konfiguraciu
afunkcm prikladu na zanadenle na zmenu smeru chodu textllneho pasu podia

predlozeneho vynalezu.

Obr. 7(A) az 7(C) su vykresy, ktoré ilustruja konfiguracné podmienky

zariadenia na zmenu smeru chodu textilného pasu podra prediozeného vynalezu.

Obr. 8 je vykres, ktory ilustruje konfiguraéné podmienky zariadenia na

zmenu smeru chodu textiiného pasu podla predloZzeného vynalezu.

Obr. 9 je graf, ktory ilustruje vplyv zvySkovej deformacie textilného pasu
zariadenim na zmenu smeru chodu textiiného pasu podla predloZeného

vynalezu.

Obr. 10 je perspektivny pohlad, ktory ilustruje konfiguraciu dalSieho
prikladu zariadenia na zmenu smeru chodu textilného pasu podla predloZeného

vynalezu.

Obr. 11 je vykres, ktory zobrazuje priklad na formu pouzitia zariadenia na

zmenu smeru chodu textiiného pasu podfa prediozeného vynalezu.

Obr. 12 je vykres, ktory zobrazuje dalsi priklad formy pouzitia zariadenia

na zmenu smeru chodu textiiného pasu podla predioZzeného vynalezu.

Obr. 13'je' 'vykres, ktory zobrazuje dal$i priklad formy pouzitia zariadenia

na zmenu smeru chodu textiiného pasu podla prediozeného vynalezu.

Obr. 14 je blokova schéma, ktord ukazuje priklad postupu procesov

v zariadeni na kontinualne spracovanie textiiného pasu v minulosti.

Obr. 15 je vykres, ktory podrobne ilustruje priklad spracovania v zariadeni
na kontinualne spracovanie textiiného pasu v minulosti, pricom obr. 15(A) je

podorysny pohlad a obr. 15(B) je bo¢ny pohlad.



Obr. 16 je vykres, ktory ilustruje priklad pouzitia zariadenia na zmenu
smeru chodu textilného pasu podla predlozeného vynalezu v fubovolnej zéne

spracovania v kontinualnom spracovacom zariadeni.

Obr. 17 je vykres, ktory ilustruje dalsi-priklad pouzitia zariadenia na

'~ zmenu smeru chodu textiiného pasu podla predioZzeného vynélezu

v lubovolnej zéne spracovania v kontinudlnom spracovacom zariadeni.

Obr. 18. je vykres, ktory zobrazuje konfiguraciu prikladu kontinualneho
spracovacieho zariadenia podla predlozeného vynalezu, pricom obr. 18(A) je

podorysny pohlad a obr. 18(B) je bocny pohlad.

Obr. 19 a obr. 20 su vykresy, ktoré zobrazuju formu chodu textilného
pasu v lubovolnej spracovacej zéne, ktora sa pouziva v kontinualnom

spracovacom zariadeni podl'a predlozeného vynalezu.

Obr. 21(A) az 21(C) su vykresy, ktoré ilustruju dalSiu formu chodu
_textiiného pasu v [lubovolnej spracovacej zone, ktora sa pouZiva
v kontinualnom spracovacom zariadeni podla predlozeného vynalezu,

a priklad konfiguracie napinacieho valCeka.

Obr. 22 je vykres, ktory zobrazuje dalSi priklad kontinualneho
spracovacieho zariadenia podla predlozeného vynalezu, pricom obr. 22(A) je

podorysny pohlad a obr. 22(B) je boény pohlad.

~Obr. 23 az 27 su pbddorysné pohlady a bo¢né pohlady, ktoré zobrazuiju
prl’k'lady Ljsporiadania viacerych sprécovacich‘ z6n v kontinualnom

spracovacom zariadeni podla predlozeného vynalezu.

Priklady uskuto¢nenia vynalezu

Dalej su podrobne popisané rozne aspekty spracovacieho zariadenia

podla predlozeného vynalezu s odkazom na prislusné sprievodné vykresy.



Obr. 1 je uvedeny zjednoduseny vykres prikladu usporiadania a
konfiguracie viacerych spracovacich zén 1-1 az 1-5 zariadenia na
kontinualne spracovanie textiiného pasu 1 podla predlozeného vynalezu
aobr. 2 je vykres, ktory poskytuje zjednodu$ent ilustraciu konfiguracie
prikladu zariadenia na zmehu smeru chodu textilnéhq pasu 2, ktory sa
' pouziva v najmenej jednej c':asti.spracova'cich sekeii 1-1 a 1-5 zariadenia na

kontinualne spracovanie textilného pasu podla prediozeného vynalezu.

Ako je zobrazené na vykrese, zariadenie na zmenu smeru chodu
textiiného pasu 2 podla predlozeného vynalezu je umiestnené vo vstupnej
¢asti IN, vo vystupnej ¢asti OUT, alebo v prislusnej spracovacej sekcii, pricom
konfiguracia tohoto zariadenia na zmenu smeru chodu textilného pasu 2 je
taka, Zze ma zavadzaci vodiaci valéek 3, ktory ma rotacnu os 01, ktora je
kolma na stredovu os X1 textiiného pasu 5-1, ktory narn nabieha, a vystupny
vodiaci valCek 4, ktory ma rotaéni os 02, ktora je kolmé na stredovu os X2
textiiného pasu, ktory sa cezen vyvadza, pricom relativny uhol 6 medzi tymito
rotatnymi osami 01 a 02 dvoch vodiacich val¢ekov 3 a 4 je fubovolne

nastavitelny.

Pri vykonavani viacerych predpisanych procesov na textiinom pése
v minulosti v pripade, Ze sa spracovanie v prislusnych procesoch vykonavalo
kontinudlne, bez prerusenia chodu textilného pasu, ked sa textilny pas ma
prekrutit' v jednom kroku alebo na jednom mieste pri jeho podavani pocas
spracovania, vzhladom na nepriaznivy vplyv na kvalitu spracovania textiiného
pasu, ktora sa predpokladala, ako bolo popisané vyS$sie, vseobecnym
pristup'om pri vykonavani viacérych sprabovacich krokov na textiinom pase
bolo takmer linearne usporiadanie, pricom textilny pas bol vedeny priblizne
v priamke spracovacimi zénami usporiadanymi v priamke, aby sa mohio
vykonat' predpisané spracovanie, ¢o malo za nasledok vysSie popisané

problémy.

V predlozenom vynaleze bola technicka koncepcia minulosti pri

kontinualnom spracovani textiiného pasu otoCend, takze pri vykonavani



predpisaného spracovania na textilnom pase, ktory sa .vedie viacerymi
procesmi tak, ze sa textilny pas staca pri prechode predpisanou spracovacou
zoénou alebo pocas chodu medzi spracovacimi zénami, pricom smer chodu
textiiného pasu sa lubovolne meni, ¢o umoznuje zlepSenie stupia volnosti
vzhladom na usporladame postavem spracovamch sekcii vo viacerych

'spracovacich zénach, ktoré st potrebne

Dalej v predlozenom vynaleze nie je mozné iba lubovolne usporiadat
postavenie viacerych stupnov spracovacich zdén, ktoré sa pouzivaju ako
zariadenie 1 na kontinualne spracovanie textiiného pasu, v ktbrom sa textilny
pas spracuva viacerymi spracovacimi procesmi, vratane ich usporiadania do
priamky, ale je tiez mozné nastavit' smer chodu textiiného pasu 5 do priamky

alebo do konfiguracie inej ako priamka.

V dbsledku toho v pripade vykonavania predpisanych viacerych
procesov na textinom pase je mozné efektivne navrhnut postavenie
spracovacich Sekcii, ktoré tvoria kazdu zo spracovacich zon, a pretoze je tiez
mozné opétovné vyuzit predpisani spracovaciu sekciu, ktord tvori
spracovaciu zénu, nie je mozné iba efektivne realizovat' celkové riadenie
produkcie, vratane riadenie podmienok kazdého procesu, ale tiez umoznit
zlepSenie operativnosti tychto spracovacich sekcii a tym vyrazne znizit

vyrobné naklady.

Okrem toho predloZzeny vynalez, aby zaviedol Co najefektivnejsSi
vyrobny systém, pretoZze je mozné nakonfigurovat' usporiadania viacerych
spracovacich zén lubovolne, vratane trbjrozmerného usporiadania, na rozdielv
od predchadzajiuceho stavu techniky, v ktorom kazda z pozadovanych
viacerych spracovacich zdén musela byt usporiadana v priamke, okrem toho,
Zze je mozné vyrazne znizit mnozstvo priestoru, ktoré zariadenie na
kontinualne spracovanie textilného pasu zabera v spracovacej prevadzke, je
mozné volne navrhnit zariadenie na kontinuaine spracovanie textilného pasu

tak, aby bolo vhodné pre priestor v ramci existujuceho priestoru prevadzky



a rozmeru pozemku, ¢im poskytuje velké zlep$enie stupnia volnosti pri navrhu

zariadenia na kontinualne spracovanie textilného pasu.

Okrem toho v predloZzenom vynaleze, pretoze je mozné lubovolne
stanovit smer chodu textiiného  pasu, vratane chodu pozdii krivky a
protismerného ‘Chodu, bez obmedze'nié na chod v priamke, je mozné mat
textilny pas, ktory napriklad prejde jednou spracovacou zénou a vrati sa do
tej istej spracovacej zény, ¢o umoznuje odstranit cast dodato¢nych
spracovacich zén, ktoré boli potrebné v minulosti na spinenie podmienok
spracovania pri vykonavani predpisaného spracovania textilného pasu, ¢im
sa poskytuje okrem vys$Sie uvedeného Setrenia priestorom znizenie

celkového mnozZstva energie potrebnej na spracovanie textilného pasu.

Specificky zariadenie na zmenu smeru chodu textilného pasu 2, ktoré
pozostava zo zavadzacieho vodiaceho valCeka a vystupného vodiaceho
valceka zobrazeného na obr. 2 a obr. 7 podla prediozeného vynalezu, je
"podl’a moznosti nakonfigurované tak, ze I’ubovo_l'hym nastavenim relativneho
uhla @ medzi rotatnymi osami 01 a 02 vysSie uvedeného zavadzacieho
vodiaceho valéeka 3 a vystupného vodiaceho valeka 4 je mozné ubovolne

nastavit’ smer chodu textiiného pasu, ktory sa pohybuje v spracovacej sekcii.

Konfiguracia zariadenia (2) na zmenu smeru chodu textiiného pasu
podla predlozeného vynélezu nie je osobitne obmedzena a modze byt
akéhokolvek typu, pokial konfiguracia umozruje, aby sa rotacna os
ktoréhokolvek z vyssSie uvedenych vodiacich valCekov (zavadzacieho 3 a
-vystupného 4) dala nastavit’ podia predpisanéhd alebo lubovolného
vzajomného uhla vzhladom na rotacni os druhého valceka. Mozno mat
napriklad jednotkovl konfiguraciu 9, pri ktorej je ktorykolvek z vy$Sie
uvedenych vodiacich valekov (zavadzaci 3 a vystupny 4) na otocnom rame,

ktory je otocne napojeny na ram, na ktory je namontovany druhy valéek.

V ramci predlozeného vynalezu mozno tiez mat’ konfiguraciu, v ktorej
je mozné zmenit' uhol bud rotacnych osi 01 a 02 zavadzacieho vodiaceho

valéeka 3 a vystupného vodiaceho valéeka 4 vzhladom na druhu rotaénu os.
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Obr. 3(A) ukazuje bocny pohl'ad jedného prikladu zariadenia na zmenu
smeru chodu textiiného pasu 2 podla predlozeného vynalezu, v ktorom
rotatna os 01 zavadzacieho vodiaceho valéeka 3 je otocne upevnena na
rame 6, pricom rotaéna os 02 vystupného vodiaceho valCeka 4 je otocne
1 upévhené na podrame 7, pricom tento podram 7 je ototne ‘n'amon.tovany_ na

ram 6 cez otoény kolik 8.

Vo vyssie uvedenom priklade tym, Ze sa vy$Sie uvedeny podram 7
otaCa okolo stredu, ktorym je oto¢ny kolik 8, rotaénu os 02 vystupného
vodiaceho valéeka 4 mozno lubovolne nastavit' na lubovolny uhol vzhlfadom

na rotaénu os 01 zavadzacieho vodiaceho valéeka 3.

Obr. 3(B) zobrazuje poziény vztah medzi valcekmi 3 a 4 a vyS$Sie

uvedenym otocnym kolikom 8 z pohladu smeru Sipky D.

To znamena, ze na obr. 3(A) rotatna os 01 a 02 zavadzacieho
vodiaceho valCeka 3 a vystupného vodiaceho valCeka 4 su orientované
v rovhakom smere, pri¢om neexistuje siaden rozdiel relativneho uhla medzi
rotatnymi osami 01 a 02 zavadzacieho vodiaceho valceka 3 a vystupného
vodiaceho valceka 4, takze v tomto pripade textiiny pas 5 spracovavany
prislusnym procesom mbdze mat smer chodu zmeneny o 180 stupriov bez

toho, aby bolo spdsobené akékolvek prekritenie.

Na obr. 4(A) je zobrazeny priklad, na ktorom je vy$sie uvedeny podram
7 otoceny o 45 stupriov okolo otoéného kolika 8 tak, Ze rotacna os 02
~ vystupného vodiaceho valéeka 4 sa udrziava v relativnom uhle 45 stubhov

vzhl'adom na rotacnu os 01 zavadzacieho vodiaceho valéeka 3.

Obr. 4(B) zobrazuje poziény vztah medzi valcekmi 3 a 4 a vy$sie

uvedenym otonym kolikom 8 z pohi'adu Sipky D.

V tomto pripade je preto mozné zmenit' smer chodu textiiného pasu 5-1

zo smeru |, ktory je smerom riadenym zavadzacim vodiacim valéekom 3, na
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smer O, ktory je smerom riadenym vystupnym vodiacim valcekom 4

posunutym o 45 stupriov vzhladom na smer chodu |.

Obr. 5(A) zobrazuje priklad, v ktorom je vy$Sie uvedeny podram 7
oto¢eny o 90 stupfiov okolo otoéného kolika 8, takze rotatna os 02
vyStupného vodiaceho valteka 4 sa udrziava na relativnom uhle 90 stupnov

vzhl'adom na rotacnu os 01 zavadzacieho vodiaceho valéeka 3.

V tomto pripade je preto mozné zmenit smer chodu textilného pasu 5-1
zo smeru chodu |, ktory je smerom riadenym zavadzacim vodiacim valcekom
3, na smer chodu O, ktory je smerom riadenym vystupnym vodiacim valéekpm

4 posunutym o 90 stupnov vzhladom na smer chodu |.

Obr. 6 (A) zobrazuje priklad, v ktorom je vysSie uvedeny podram 7
oto¢eny o dalsich 90 stupnov okolo otoéného kolika 8, takze rotacna os 02
vystupného vodiaceho valeka 4 sa udrziava pri relativnom uhle 180 stupriov

vzhladom na rota¢ni os 01 zavadzacieho vodiaceho val¢eka 3.

Preto v tomto pripade, hoci je podobny pripadu uvedenému na obr.
3(A), textilny pas 5-1 sa vybera v smere O, ktory je rovnaky ako smer |
riadeny zavadzacim vodiacim valéekom 3, meni sa len poloha chodu

textilného pasu.

Takto v predlozenom vynaleze vhodnym poskytnutim vysSie
uvedeného zariadenia 2 na zmenu smeru chodu textilného pasu bud v kazdej
zo spracovacich sekcii alebo medzi spracovacimi sekciami, ktori tvoria sériu
kontinualnych spojenych spracovacich zén v zariadeni na kontinualne
spracovanie textilného pasu, je mozné nielen zmenit' kontinuélny smer chodu
textilneho pésu v kazdej zo spracovacich sekcii, ale aj v ramci jednej a tej
istej spracovacej sekcii lubovolne menit smer chodu alebo trasu chodu

textiiného pasu.

To znamena, ze v predlozenom vynaleze je zahrnuté jedno alebo

viacero vyssie uvedenych zariadeni 2 na zmenu smeru chodu textilného pasu
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vo vstupnej Casti IN alebo vystupnej ¢asti OUT kazdej z fubovolne vybranych
sérii spracovacich sekcii 1A az 1E uvedenych na obr. 1, pricom relativny uhol
medzi rotacnymi osami 01 a 02 zavéadzacieho vodiaceho valceka 3 a
“vystupného vodiaceho valCeka 4 v tomto zariadeni 2 na zmenu smeru chodu
.'te'xtilného pasu je nastaveny Ifubovol’he, €o umoznuje lubovolné nastavenie
smefu éhodu alebo frasy chodu textilného pasu 5 medzi sprécoVacimi

sekciami.

Vo vyssSie uvedenom zariadeni 2 na zmenu smeru chodu textiliného
pasu, ako je uvedené na obr. 2 a obr. 7, zavadzaci povrch S1 textilného pésuv
5-1, ktory sa zavadza na vstupnom vodiacom valéeku 3, a vystupny povrch
S2 textiiného pasu 5-2, ktory je vytahovany vystupnym vodiacim valéekom 4,
su nastavené vo vzajomne sa liSiacich polohach roviny, pohybujuca sa
ploéha S3 meniaca uhol, ktory je tvoreny textiinym pasom 5-3, ktory bezi
medzi zavadzacim vodiacim val¢ekom 3 a vystupnym vodiacim valekom 4, je
nastavena tak, aby prebiehala cez zavédzac_:iu,plochu S1 a vystupnu plochu

S2 textilného pasu 5 v lubovolnom uhle.

Zatial' ¢o v predlozenom vynaleze je mozné, ako je popisané vyssie,
lubovolne nastavit' relativny uhol 6 medzi rotacnymi osami 01 a 02
zavadzacieho vodiaceho valCeka 3 a vystupného vodiaceho valceka 4
zariadenia 2 na zmenu smeru chodu textiiného pasu v predlozenom
vynaleze, vynalezca, dozvediac sa, ze existuje Uzky vztah medzi
vzdialenost'ou medzi zavadzacim vodiacim val¢ekom 3 a vystupnym vodiacim
valcekom 4 a relativnym uhlom @ medzi rotacnymi osami 01 a 02
zavadzacieho vodiaceho valceka 3 a vystupného vodiaceho valceka 4, ktory
je tvoreny tym, Ze sa najmenej jeden z valéekov 3 a 4 otoci, vykonal
experiment popisany nizSie s cielom preskumat vztah, v ktorom ziskanie
velkého relativneho uhla 8 s malou vzdialenostou medzi dvoma valéekmi 3 a

4 ma nepriaznivy ucinok na charakteristiky produkovaného textiiného pasu.

V zariadeni 2 na zmenu smeru chodu textiiného pasu konfigurovaného

podla obr. 7(A) a obr. 7(B), ak je konfiguracia taka, ako je zobrazene na obr.
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7(C), zavadzaci vodiaci valcek 3 sa drzi pevne a rotacna os 02 vystupného
vodiaceho valeka 4 sa lubovolne otaca, uskutoCnilo sa skuma‘nie, aby sa
urCilo pre textilny pas Sirky X a medziosovu vzdialenost Y medzi dvoma
vodiacimi valCekmi 3 a 4, aky je vplyv na charakteristiky produktu tym, Ze sa

textilny pas poCas chodu prekruca.

Predpokladom pre vys$s$ie uvedené skimanie bolo, aby rotacna os 01
zavadzacieho vodiaceho valCeka 3 bola nastavena kolmo na os chodu D-1
textiiného péasu 5 (5-1), ktory nafi nabieha, a dalej to, aby valCek bol

v povrchovom kontakte s textiinym pasom na jednej strane.

Kontaktny uhol medzi textinym pasom a zavadzacim vodiacim
valcekom 3 mozno nastavit ubovolne v rdmci 180 stupriov. Okrem toho je
vystupny vodiaci valcek 4 nainstalovany tak, aby bol v styku s opacnou

plochou textiiného pasu, ktory je v styku so zavadzacim vodiacim valéekom 3.

Rota¢nu os 02 vystupného vodiaceho valéeka 4 mozno lubovoline
orientovat, aby bola od rovnobeznej polohy s rotaénou osou 01 zavadzacieho

vodiaceho valceka 3 po maximum 90 stupnov vzhladom nan.

V pripade, kedy je relativny uhol & medzi rotacnymi osami 01 a 02
zavadzacieho vodiaceho valéeka 3 a vystupného vodiaceho valCeka 4
nastaveny na 90 stupriov, dizka medzi koncami textilného pasu, ktory bezi a
prekrica sa medzi zavadzacim vodiacim valéekom 3 a vystupnym vodiacim
valekom 4 bola urlena vypoltom Z a uskutoCnilo sa pozorovanie jeho
vztahu so $irkou X textiiného pasu 5 a medziosovoﬁ vzdialenostou Y medzi

zavadzacim vodiacim valcekom 4 a vystupnym vodiacim valcekom 4.

Dizka Z medzi koncami textilného pasu, ako mozno vidiet z obr. 8(A) a
obr. 8(B), je prepona pravouhlého trojuholnika ABD, ktory ma 1/2 Sirky X
textiiného pasu ako odvesnu, a uskutoCnilo sa skumanie vztahu medzi
vzdialenostou Y medzi bodmi styku textiliného pasu so zavadzacim vodiacim
valtekom 3 a s vystupnym vodiacim valcekom 4, ktory je zakladiou

pravouhlého trojuholnika ABC, ktory ma 1/2 Sirky X textiiného pasu ako
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odvesnu a vzdialenost’ Z medzi bodmi styku okraja na jednej strane textilného
pasu so zavadzacim vodiacim val¢ekom 3 a s vystupnym vodiacim valéekom

4, pricom vysledky su uvedené v tabulke 1.

_ Specificky, pomer vzdialenosti . Z na 6kraji textiiného . pasu
Kk vzdiaienost'i Y v‘jeho strednej &asti je taky, Ze &im mensi je ilnter'val medzi
zavadzacim vodiacim valc¢ekom 3 a vystupnym vodiacim valcekom 4, teda
¢im mensSia je vzdialenost Y voéi Sirke X textiiného pasu, tym vacsie je

natiahnutie okrajovej asti vo vztahu k dizke stredovej ¢asti textilného pasu.

- Na zaklade predchadzajucich skusenosti sa zistilo, ze aby sa
deformacia, ktora je zavisla na rozdiele dizky okrajovej &asti vzhladom na
dizku stredovej Gasti pasu, sama prirodzene odstranila, takze neddjde
k narudeniu Struktry a vlastnosti textilného pasu, je Ziaduce, aby deforméacia

bola 2,8 % alebo menej.

S ciefom skumania podmienok obmedzenia tejto - deforméacie na
napriklad menej éko .2,8 % uskutognil sa expériment, v ktorom sa'poUiiIo
vy$Sie uvedené zariadenie 2 na zmenu smeru chodu textilného pasu podla
prediozeného vynalezu, pricom sa vhodne menil relativny uhol medzi
rotatnymi osami 01 a 02 vy$sie uvedeného zavadzacieho vodiaceho valéeka
3 a vystupného vodiaceho valéeka 4, a v ktorom sa uroval vztah pomeru
vzdialenosti Z medzi Castou vyS$Sie uvedenych dvoch valCekov v kontakte
s okrajovou cCastou textilného pasu a vzdialenost Y medzi dvoma bodmi
kontaktu textiiného pasu s valCekmi a zvyskova deforméacia textilného pasu,

pricom vysledky s uvedené na obr. 9.

Ako mozno sudit' na zaklade vysledkov tohoto experimentu, ako sa
zvacSuje pomer vzdialenosti Z medzi ¢astami dvoch valcekov v styku
s okrajovou castou textiiného pasu vzhladom na vzdialenost Y medzi
kontaktnymi bodmi, zvyskova deformécia sa zvacsuje, pricom sa zistuje, ze
aby bola zvysSkova deformacia 2,8 % alebo menej, musi byt pomer
vzdialenosti Z medzi Castami valéekov v styku s okrajovou ¢astou textilného

pasu vzhladom na vzdialenost' Y medzi bodmi v styku 3 % alebo mene;.
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V porovnani tejto podmienky so vztahom ukazanym v tabulke 1 mozno
vidiet, Ze ak vzdialenost Y medzi styénymi bodmi textiiného pésu so
zavadzacim vodiacim valéekom 3 a vystupnym vodiacim valekom 4 je 3 krat
vacsia ako Sirka X textilného pasu, je mozné zabranit' tomu, aby deformacia

tkaniny ovplyvnila kvalitu textilného pasu.

V predlozenom vynaleze teda vidno, ze aby vzdialenost Y medzi
styénymi bodmi stredu Sirky textiiného pasu so zavadzacim vodiacim
valcekom 3 a vystupnym vodiacim valéekom 4 bola 3 krat vacsia ako Sirka X
textiiného pasu, je potrebné, aby vzdialenost Z medzi styénymi bodmi
valCekov s okrajovymi cCastami textiiného pasu bola 1,0274 alebo mensi
nasobok vzdialenosti Y medzi sty¢nymi bodmi stredu Sirky textiiného pasu

s valéekmi.

To znamena, na zaklade vysSie uvedeného skumania, ked sa
v predloZzenom vynéleze lubovolne meni relativny uhol 8 medzi rotaénymi
osami 01 a 02 zavadzacieho vodiaceho valceka 3a vystupného vodiaceho
valCeka 4, ktoré tvoria zariadénie 2 na zmenu smeru chodu textilného pasu,
takze prehnuty pohybujuci sa povrch S-3 je tvoreny prekrdtenim textilného
pasu 5 pri jeho posuvani zariadenim, vzdialenost medzi valCekmi je
nastavena tak, ze vzdialenost Y medzi styénym bodom zavadzacieho
vodiaceho valceka 3 so stredom S$irky X textiiného pasu a styénym bodom
vystupného vodiaceho valCeka 4 so stredom Sirky X textiiného pasu je

trojnasobkom alebo viacnasobkom $irky X textilného pasu.

Pri prehnutom pohybujucom sa povrchu S-3,"ktory je tvoreny na |
textiinom pase pocas jeho posuvania medzi dvoma val¢ekmi zariadenia 2 na
zmenu smeru chodu textilného pasu, v pripade, kedy relativny uhol medzi
rotacnymi osami tychto dvoch valCekov je 90 stupnov, vztah vzdialenosti Y
medzi stycnymi bodmi valCekov so stredovou &iarou vzhladom na textilny pas
Ku vzdialenosti Y medzi stycnymi bodmi valéekov s okrajovymi Castami

textiiného pasu je vypocitana tak, ako je uvedené v tabulke 1.
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Ked je napriklad vzdialenost' Y stredovej Ciary textilného pasu 4 krét
vacsia ako Sirka textilného pasu X, vzdialenost Z medzi okrajovymi Castami
je 1,0155 krat Y, ¢o naznacuje, ze okréjové gast' textilného pasu je predizena

priblizne o0 1,5 % vzhl'adom na ¢ast' pri stredovej Ciare.

Rovnakd ak Y je 3 krat X, Zje 1,0274 krat Y, ¢o naznacuje, Ze okrajova
Zast' textilného pasu je predizena priblizne 0 2,7 %:; ak Y je 2,25 krat X, Z je
1,0482 krat Y, &o naznaduje, ze okrajova &ast textilného pasu je predizena
priblizne o0 4,8 %; a ak Y je 2 krat X, Z je 1,0607 krat Y, ¢o naznacuje, ze

-okrajova Cast' textiiného pasu je predizena priblizne 0 6,0 %.

Obr. 9 zobrazuje zvy$kovl deformaciu remenovitého textiiného pasu
vSeobecného typu 200 mm dihého vyrobeného s polyesterového syntetického
vlakna, ked sa na fiom spdsobi predpisana deformacia predizenim 10 krét pri

normalnej teplote miestnosti strojom na testovanie tahu.

Napriklad v pripade, kedy je deforméacia predizenim textilného pasu

1 % povodnej dizky, zvyékové deformacia textilného pasu je priblizne 0,4 %.

Rovnakym spdsobom v pripade, kedy je deformacia predizenim 3 %,
zvyskova deformécia je priblizne 1 %, ked je deformacia predizenim 7 %,
zvy$kova deformacia je priblizne 4,6 % a ked je deformécia predizenim 11 %,

zvy$kova deformécia je priblizne 8 %.

Zistilo sa teda, ze ak je zvy$kova deformécia prediZenim na okrajovej
Casti textilného pasu 1 % alebo menej vzhladom na jeho stredovui ¢ast, nie je

Ziaden vplyv na vonkaj$i vzhlad a funkénost' textiiného pasu.

Zistilo sa tiez, ze ked zvyskova deformacia prediéenim textilného pasu
presahuje 1 %, okraje textiiného pasu sa modzu zvinit alebo skrdtit' a ked
zvySkova deformacia presahuje 4,6 %, textiiny pas sa mdze extrémne
deformovat' do tej miery, Zze jeho hodnota ako pasovitého produktu sa uplne

strati.
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Na zaklade tychto experimentov a pozorovani sa overilo ako vysledok
spracovania mnohych pasovych produktov ich presivanim cez zariadenie 2
na zmenu smeru chodu textiiného pasu s relativnym uhlom 90 stupriov a
roznymi vzdialenostami Y medzi styénymi bodmi, ze idealna podmienka, aby
sa neovplyvnil vonkaj$i vzhlad a funkcnost' textiiného pasu, je vzdialenost'Y
medzi styénymi bodmi so stredovou &astou pozdiZ éirkyvltextilného pasu
najmenej 3 krat vacsia ako Sirka X textiiného pasu, teda aby deformacia

predizenim bola 1,0274 krat vzdialenost' Y alebo mene).

v

Zatial ¢o je v predlozenom vynaleze mozné mat' bud zavadzaci vodiaci
valek 3 a vystupny vodiaci valcek 4 bud ako jednoduchy podavaci valcek,
ktory ma skupinu €lankov, ktoré su upevnené na jeden hriadel, okolo ktorého
sa mbze posuvat niekolko textilnych pasov sucasne, alebo moze byt
rozdelenym valéekom s valCekovymi ¢lankami, ktoré su volne oto¢né voci
jedinému rotacnému hriadelu, je potrebné, aby aspon druhy valéek bol

jednoduchym valCekom, okolo ktorého sa posuva jediny textilny pas.

Zatial' ¢o je v predlozenom vynaleze mozné mat vyééié uvedény
zavadzaci vodiaci valCek 4 a vystupny vodiaci valéek 3 ako oddelené prvky,
ktoré su skombinované tak, aby tvorili zariadenie 2 na zmenu smeru chodu
textiineho pasu, je tiez mozné, aby sa dosiahla vyssia U€innost a ako je
uvedené na obr. 3, nakonfigurovat' jednotku valéekov meniacich smer chodu
textiiného pasu integrovanim zavadzacieho vodiaceho valceka 3 a
vystupného vodiaceho valceka 4 a skombinovat podla vhodnosti viacero

takych jednotiek.

Aby sa v predlozenom vynaleze zlepSila lahkost' prechadzania
textilného pasu 5 cez kazdu z réznych spracovacich zén, je vhodné drzat' bud
zavadzaci vodiaci valéek 3 alebo vystupny vodiaci valéek 4 konzolovo ako

rotujlci valCek, ako je zobrazené na obr. 10.

Pre tento pripad je uvedeny priklad konstrukcie zariadenia 2 na zmenu
smeru chodu textiiného pasu na obr. 10, na ktorom koniec oto¢ného

oporného hriadela 11 aspon zavadzacieho vodiaceho valCeka 3 alebo
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vystupného vodiaceho valceka 4 je podopreny napojenim na vackovu cast
13, ktora sa mdze posuvat' v Strbine 12 vhodne instalovaného ramu 6, pricom
relativny uhol medzi rotaénymi osami 01 a 02 zavadzacieho vodiaceho
valCeka 3 a vystupného vodiaceho valteka 4 su lubovolne nastavitelné

v tejto konfiguracii 9 jednotkového typu.

V predlozenom vynaleze je prikladom zariadenia 2 na zmenu smeru
chodu textilného pasu, ako je zobrazené na obr. 11, zariadenie na zmenu
smeru chodu textilného pasu, v ktorom je usporiadanych viacero jednotiek 9

paralelne alebo sériovo na zékladnej platni 14.

V tomto zariadeni 2 na zmenu smeru chodu textiiného pasu su
jednotky 9, 9', 9" a tak dalej, usporiadané na jednej a tej istej zakladnej platni
14 s tym, ze rotacny hriadel' najmenej jedného zo zavadzacieho vodiaceho
valCeka 3 a vystupného vodiaceho valéeka 4 kazdej z jednotiek 9, 9', 9” a tak
dalej, mdze byt nastaveny v uréenom relativnom uhle vzhladom na druhy
vodiaci valéek; a je tiez mozné usporiadat’ jednotky 9, 9’,' 9;’ a tak dalej, tak,
ako je uvedené napriklad na obr. 3 a na obr. 10, pricom najmenej jeden zo
zavadzacieho vodiaceho valéeka 3 a vystupného vodiaceho valeka 4 je

konstruovany tak, aby sa mohol otacat'.

Okrem toho je uvedeny dal$i mozny priklad konfiguracie zariadenia 2
na zmenu smeru chodu textiiného pasu podla prediozeného vynalezu na obr.
12, na ktorom zavadzaci vodiaci valcek 3 a vystupny vodiaci valcek 4
v kazdej z jednotiek 9, 9, 9" a tak dale;j, ktore su usporladane na zakladnej
platni 14 tak, ze ich rotaéné osi, ako napnklad zavadzacieho vodiaceho
valCeka 3' a vystupnych vodiacich valéekov 4 a 4", s kolmé vzhfadom na
povrch zékladnej platne 14, kedy horné vodiace valéeky zobrazené na obr.
12 hraju ulohu vystupnych vodiacich valéekov 4 a dolné vodiace valCeky

zobrazené na obr. 12 hraju Ulohu zavadzacich vodiacich valéekov 3.

V tomto spdsobe pouzitia vy$Sie uvedeného zariadenia 2 na zmenu
smeru chodu textilného pasu, napriklad bud' na vystupnej casti alebo v ramci

spracovacej sekcie 1A spracovacej zény 1-1 Kkontinudlnej série zo6n na
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spracovanie textiiného pasu, ako je uvedené na obr. 1, vySSie uvedené
zariadenie 2 na zmenu smeru chodu textilného pasu, ktoré je zobrazené na
obr. 12, je umiestnené medzi vodiacimi valcekmi 3A, 3A’, 3A” a tak dalej, a
vystupnymi vodiacimi valéekmi 4, 4', 4" a tak dalej, zobrazenymi na obr. 13.
V'désledku' toho v tomto $pecifickom priklade sa medzi vyssie uvedenym_i
zavadzacimi vodiacimi valéekmi 3A, 3A 3A’ a tak daléj, a sériou vystupnych
vodiacich valCekov 4 v tomto zariadeni 2 na zmenu smeru chodu textilného
pasu sa vytvori viacero zariadeni 21 na zmenu smeru chodu textiiného pasu
podla predlozeného vynalezu a zariadenie 22 na zmenu smeru chodu
textiiného pasu 22 podla predlozeného vynéalezu je tvorené medzi sériou
zavadzacich vodiacich valcekov 3 a vystupnymi vodiacimi val¢ekmi 4, 4', 4" a

tak dalej v tomto zariadeni 2 na zmenu smeru chodu textiiného pasu.

VysSSie popisanym spdsobom v tomto priklade predlozeného vynalezu
skupina dvoch jednotiek vytvara zariadenie 2 na zmenu smeru chodu

textilneho pasu.

Mozno teda vidie't’, Ze zariadenie 2 ha zmenu smeru chodu textilného
pasu podla predloiehého vynalezu je tvorené roznymi kombinaciami vratane
jednotkovej konfiguréacie, pricom je mozné nielen vhodne rozmiestnit' tieto
kombinacie vnutri alebo mimo spracovacich zén, ale aj volne menit' podla
potreby smer chodu a uhol chodu textiiného pasu zmenou uhla rotujuceho
hriadefa najmenej jedného zo zavadzacieho vodiaceho valéeka 3 a

vystupného vodiaceho valéeka 4.

Podla prediozeného vyn'élezu, ako je uvedené na v priklade na obr. 1,
je mozné pouzit' vhodny pocet zariadeni 2 na zmenu smeru chodu textilného
pasu, pricom sa umiestnia s vhodnou orientaciou vo vhodnych polohach
vnutri alebo mimo viacerych spracovacich zén vybranych zo skupiny
viacerych spracovacich zén, ¢im sa umozni kontinualne podavanie textiiného
pasu v rémci spracovacich zén a medzi nimi, pricom smer chodu sa da

lubovolne menit smerom spét/vpred, vlavo/vpravo a hore/dole.
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Dalej sa uskutoéni podrobné porovnanie medzi kontinudlnym
sposobom spracovania textiiného pasu v minulosti s prikladom pouzitia
zariadenia 2 na zmenu smeru chodu textilného pasu podla predlozeného
vynalezu pri vykonani predpisaného spracovania tak, Ze textiny pas 5

prechadza viacerymi spracovacimi zénami v sérii.

Obr. 15 ukazuje véeobecny pohlad na priklad kontinualnej spracovace;j
linky pre vSeobecny typ tkaného textiiného pasu vyrobeného najma
~z polyesterového syntetického vliakna s vacsimi podrobnostami ako na obr.
14, pricom obr. 15(A) je jej podorysnym pohladom a obr. 15(B) je jej

bokorysnym pohladom.

Ako je uvedené na obr. 15, textilny pas 5, ktory sa ma spracovat), je
dodavany zo zariadenia vstupu textilného pasu 101 a potom sa postva na
vypieraci proces oznaceny ako <1>, ktorym je pracia spracovacia zona
pozostavajuca z pracieho kupela 102, a potom na praci suSiaci proces
oznaceny ako <2> ktory Je pfacou - suSiacou spracovacou zénou
pozostévajl]cdu z pracej susiCky 103, a potom na proces aplikacie farbiva
oznaCeny ako <3> ktory je spracovacou zonou aplikacie farbiva
pozostavajucou z fuldrovej farbiacej jednotky 104, v ktorej sa aplikuje
predpisané farbivo, po ¢om prechadza predsusiacim spracovanim ako <4>,
ktoré je predsusiacou sbracovac‘ou zonou pozostavajucou z predsusicky 105.
Potom textiliny pas 5 prechadza cez proces vyvijania farby (termosélovy)
oznaCeny ako <5>, ktory je spracovacou zénou vyvijania farby
(termosolového) pozostavajucou z koVového predmangla 106, termosolového
vytvrdzovaca 107 a kovového postmangla 108, ktoré vykonavaji predpisané
spracovanie vyvijania farieb, po Com textiny pas 5 prechadza vodnym
premyvacim procesom oznacenym ako <6>, ktory je trojstupriovou
spracovacou zénou vodného premyvania pozostavajucou z prvého, druhého
a tretieho vodného premyvacieho kupela 109, 110 a 111. Potom textilny pas
S vstupuje do suSiaceho procesu po vodnom premyvani oznaceného ako
<7>, ktory je zénou susSiaceho procesu po vodnom premyvani pozostavajlicou

zo suSicky po vodnom premyvani 112, po ktorej prechadza procesom
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aplikacie Cinidla povrchovej Upravy oznatenym ako <8>, ktory je zénou
Cinidla povrchovej Upravy pozostavajucou z fuldarovej jednotky olejovej Zivice
113, po ktorej prechadza postupne koneénym tepelnym vytvrdzovacim
procesom oznaCenym ako <9> ktory je spracovacou zoénou su$enia
a vytvrdzovania Cinidla - poyrchc'wej “Upravy - pozostavajucou postupne
z kovového predmangl"a 114, .tepelného vytvrdzovaéa 115 a kovového
postmangla 116, a nakoniec sa textilny pas 5 uklada ako konecny produkt

v zariadeni na vystup textilného pasu 117.

To znamena, ze pri kontinualnom spracovani textiiného péasu
v minulosti boli vSetky spracovacie zény usporiadané v priamke, pricom
textilny pas prechadzal tymito spracovacimi zénami priblizne v priamke tak,
aby prechadzal kazdou zo spracovacich zon, takze celkova dizka zariadenia
na kontinualne spracovanie 1 mohlo byt napriklad 40 metrov. Okrem toho
ako je uvedené vysSie, pretoZze je pouzitych viacero spracovacich zon
s rovnakym typom funkcie, pracovna efektivnost' sa zhorsuje a spotrebuva sa

energia navy$e, ¢im sa spOsobuje narast vyrobnych nakladov.

Na rozdiel od vyssie uvedeného systému, efektivnym vyuzitim vyssie
uvedeného zariadenia 2 na zmenu smeru chodu textilného pasu s odkazom
na obr. 13 a obr. 16, ak napriklad v zariadeni 1 na kontinualne spracovanie
textilného pasu, v ktorom najmenej jeden dlhy textilny pas 5 kontinualne
prechadza viacerymi spracovacimi zénami tak, aby presiel predpisanym
spracovanim v kazdej spracovacej zéne, je mozné, v ramci najmenej jedne;
spracovacej sekcie 1A, ktora je sﬂéast’ou- zariadenia 1 na kontinualne
spraCovanie textilného péasu, nechat textilny pas 5 prechadzat bodmi zmeny
smeru chodu H1, H2, H3 a tak dalej, vytvarajucich trasy chodu P1, P2, P3 a
tak dalej, a prechadzajuc predpisanym spracovanim, s tym, ze textilny pas
prechadza trasou P1 v ramci spracovacej sekcie A1, pricom jedno zariadenie
21 na zmenu smeru chodu textiiného pasu je nainstalované v bode zmeny
smeru chodu H1, v ktorom sa ma zmenit' smer chodu textiiného pasu 5,
a dalSie zariadenie 22 na zmenu smeru chodu textiiného pasu je

naindtalované v bode, v ktorom je textilny pas 5 dalej zavadzany na susedni
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trasu P2, pricom vysledkom je, ze textiny pas 5 prechadza postupne

navzajom rovnobeznymi trasami P1, P2, P3 a tak dalej.

Vo vyssie uvedenej konfiguracii je napriklad mozné zabezpedit, aby
textilny pas prechadzal akymkolvek poctom okruhov v Spiralovitej alebo cik-
- cak konfiguracii v rdmei spracovacej sekcie, ktora tvori 'Spracovaciu zénu, ¢im
sa nielen umozni skratenie pozadovanej dizky spracovacej sekcie, ale
umozni sa aj to, aby spracovavany textilny pas prechadzal jednou a tou istou
spracovacou sekciou, takze dokonca aj textilny pas, ktory uz bol spracovany

v inej spracovacej zéne, sa mbze znova vratit do tejto spracovacej sekcie.

Tato moznost’ znamena, ze je mozné pouzit podmienky, ktoré su
nastavené v jednej spracovacej sekcii na predpisany Ucel pri spracovani toho
istého textilného pasu s roznym cielom, ¢im sa umozni viactucelové pouzitie

jednej spracovacej zony, ¢o znacne prispieva k $etreniu energie.

Okrem toho, pretoze vnutro spracovacej sekcie tvoriacej jednu :
~ spracovaciu zénu je rozdelené na viacero spracovacich kombdr, je mozné
zabezpecit, aby podmienky spracovania v kazdej z tychto spracovacich
komdr boli navzdjom odlisné, ¢o poskytuje vy$Siu uroven volnosti ako vo
vysSie popisanom priklade, a umoznuje vykonanie rdzneho spracovania na

jednom a tom istom textilnom pase.

V predlozenom vynaleze, ako je zobrazené na obr. 17, v ramci
“najmenej jednej spracovacej sekcie 1A z viacerych spracovacich sekcii, pri
posuvani textilného pasu 5 bodmi zmeny trasy H1, H2, H3 a tak dalej, sa
tvori viacero tras P1, P2, P3 a tak dalej, a vykonava sa predpisané
spracovanie, po prechode jednej vybranej trasy P1 vnutri tejto spracovacej
sekcie 1A, jedno zariadenie 21 na zmenu smeru je nainStalované v bode
zmeny trasy chodu H1 v polohe, v ktorej ma textilny pas vstupit, a dalSie
zariadenie 22" na zmenu smeru chodu textiiného pasu je nainstalované
v bode, v ktorom ma textilny pas 5 vstlpit na dal$iu vybranu trasu chodu P3,
pricom vysledkom je, Ze textilny pas 5 sa posuva po fubovolnej trase v ramci

jednej a tej istej spracovacej sekcie 1A navzajom rovnobezne.
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Zatial' ¢o v konfiguracii vysSie uvedeného zariadenia na kontinuéine
spracovanie je ten isty textilny pas 5 v danej jednej spracovacej zéne, je tiez
mozné vratit' textiiny pas po spracovani v inej spracovacej zone, napriklad

v spracovacej zéne 1C zobrazenej na obr. 1.

To znamena, Ze vo vyssie uvedenom priklade v sérii tras chodu je
mozné mat v tejto spracovacej sekcii okrem textilného pasu, ktory sa
spracuva predpisanym spracovanim vo vy$Sie uvedenej spracovace;j sekcii,
textilny pas, ktory uz presiel touto spracovacou sekciou a ktory uz bol
spracovany v inej spracovacej zone, aby bol vystaveny tomu istému

spracovaniu alebo spracovaniu s inym ucelom.

Z tohoto dovodu je mozné nakonfigurovat' predlozeny vynalez tak, aby
textilny pas kontinualne prechadzal a spracovaval sa v sérii spracovacich
z6n, pricom sekvencia tychto viacerych spracovacich zén, ktora tvori
zariadenie na kontinudlne spracovanie textilného pasu, je odliSna od
sekvencie, v ktorej textiiny pas prechadza kontinualne cez spracovaciu k

sekciu.

Napriklad obr. 18(A) a obr. 18(B) su podorysnym a bokorysnym
pohladom zariadenia na kontinudlne spracovanie textiiného pasu podla
predloZzeného vynalezu. V tomto zariadeni, pocnuc pravou stranou vykresu,
zariadenie pozostava zo =zariadenia na vstup textiného pasu 201,
vypieracieho kupela 202, jednotku farbiaceho fulara 206, ktora obsahuje
integrovanu kombinaciu kovového predmangla 205, kovového postmangla
1203 a zahrievaciu jednotku 204 (tato jednotka farbiaceho fuldra 206 obsahﬁje
farbivovy kipel a vseobecny Zmykaci valec), predsusiéku/termosdlovy
vytvrdzovac 207, tri Stadid vodného premyvania pozostavajuce z prvého,
druhého a tretieho vodného kupela 208, 209 a 210, integrovanu jednotku
olejového fulara 213 obsahujicu kovovy predmangel 211 a kovovy
postmangel' 212 (tato jednotka olejového fulara 213 obsahuje olejovy kupel a
vSeobecny zmykaci valec), integrované vypieracie su$enie/premyvacie

susenie/tepelny vytvrdzovac 214 a zariadenie 215 na vystup textiiného pasu.
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V predlozenom vynaleze pri vykonavani predpisaného spracovania na
textiinom pase 5 v zariadeni 1 na kontinualne spracovanie textilného pasu,
ako to ukazuje trasa chodu naznacena v dolnej casti obr. 18(B), textilny pas
sa najprv podava zo zariadenia vstupu textiiného pasu 201 a potom sa
Vsplr'a,éuva prepieracim .kupel’om 202, ktory -tvori praciu susiacu spracovaciu
zénu oznacenu akd <1$, pb ktorom sa pbdéva do integrovaného
spracovacieho kupela 214, ktory tvori oblast’ premyvania/susenia oznacenu
ako <2>, ktora obsahuje prepieranie susenie/premyvanie susenie/tepelny
vytvrdzovaé. Po prechode spracovacou zénou prepierania a susenia
spracovacieho kupela 214, textiiny pas sa posuva v opaénom smere cez
chladiacu jednotku 204 a vstupuje jednotku farbiaceho fuldra 206, ktora tvori
zonu aplikacie farbiva oznacenu ako <3>, v ktorej sa nan aplikuje predpisany
roztok farbiva, po <Com prechadza predsusiacou zonou vnutri
predsusiaceho/termosdlového vytvrdzovaca 207, ktory tvori predsusSiacu
zonu oznacgenu ako <4>. Potom sa textilny pas 5 vracia v opaénom smere do
kovového predmangla 205, po ktorom znova meni smer, aby sa vratil do tej
istej vyssie uvedenej predsuéiéky/tefmosélového vytvrdzovaca 207 tak, ze sa
jeho farba vyvinie (termosél) pocas aplikovania napnutia medzi kovovym

predmanglom 205 a kovovym postmangl'om 207.

V tomto pripade textiiny pas prechadza cez zénu termosdlového

vytvrdzovaca vy$Sie uvedenej predsusicky/termosélového vytvrdzovaca 207.

Potom, ako textiiny pas 5 prejde spracovanim vyvijania farby
v spracovacej zone <5>, textiiny pas 5 sa znova obracia a po prechode
kovovym postmanglom 203 prechadza prvym, druhym a tretim vodnym
kupelom 208, 209 a 210, ktoré tvoria trojstupriovd zénu premyvania vodou
oznacenu ako <6>. Potom textilny pas 5 vstupuje do spracovacieho kupela
214, ktory je integrovanym prepieranim suSenim/vodnym premyvanim
susenim/tepelnym vytvrdzovaCom tvoriacim zoénu premyvania vodou

oznacenu ako <7>, vstupujic do jej zony susenia po vodnom premyvani.
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Potom, ako sa na textilny pas 5 aplikuje predpisany olej v jednotke
olejového fulara 213, ktory zahina kovovy predmangel 211 a kovovy
postmangel 212, ktory tvori zonu fulara cinidla konecénej Upravy oznacenu
ako <8>, textilny pas 5 prechadza cez vy$Sie spomenuty kovovy predmangel
211 a podava sa do spracovacieho kipela 214, ktory obsahuje integrované
prepieranié a sUéehie/vodné premy\)anie a suéenie/tépeln)’/ vytvrdzovacé
oznactené ako <9>. Potom po prechode cez z6nu tepelného vytvrdzovania
spracovacieho kpel'a 214 sa vracia do kovového postmangla 212, ktory tvori
z6nu fulara cinidla koncovej Upravy oznatenu ako <8> a po aplikovani
predpisaného mnozstva napnutia medzi kovovym predmanglom 211 a
kovovym postmanglom 212 je drzany ako koneény produkt v zariadeni 215

na vystup textiiného pasu.

Zatial Co spracovacie sekcie, ktoré sa pouzivaju na vykonavanie
predpisaného spracovania vo vy$sie uvedenom priklade su v zasade zname
spracovacie zariadenia, je ziaduce napriklad v prepieracom kupeli 202, alebo
vo vodnych preplachovacich kupeloch 208, 209 a  210 alebo _v  casti,
prepieranie, susenie/vodné preplachovanie, susenie/tepelné vytvrdzovanie
214, aby textilny pas prechadzal cik-cak medzi sériou vodiacich valCekov 191
a 192, ktoré su umiestnené v hornej a dolnej &asti, aby sa predizil ¢as
spracovania. Je tiez mozné, ako je ukazané na obr. 20, nielen viest textilny
pas cik-cak medzi sériou vodiacich valcekov 191 a 192, kto_ré sU umiestnené
v hornej a dolnej Casti, ale nainstalovat' aj zariadenie 2 na zmenu smeru
chodu textilného pasu podla predlozeného vynalezu v &asti trasy chodu
textiiného pasu 5 tak, aby textilny pas 5 prechadzal $piralovito kolkokolvek
krat v ramci jednej a tej istej spracovace] sekcie, ako sa jeho trasa chodu

postupne meni medzi susednymi trasami chodu.

\ spracovacich kupeloch, ktoré su sucastou
predsusicky/termosdlového  vytvrdzovata 207 a integrovanej cCasti
suSenie/premyvanie, suSenie/tepelné vytvrdzovanie 214 pouzitej vo vyssie
uvedenom priklade, je mozné pouzit' vyhrievacie zariadenie, napriklad take,

ako je zobrazené pri A na obr. 21(A). Teda viacero vyhrievacich zariadeni
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193 je usporiadanych paralelne, pricom textiiny pas prechadza medzi nimi
pomocou vodiacich valcekov 191 a 192, ako je zobrazené na obr. 19 alebo
obr. 20.

Je mozne, aby chladiaca jednotka 204, kovové predmangle 205 a 211

a kovové postmangle 203 a 212 pouzité vo vysSie uvedenom priklade boli

tvorené skupinou valCekov tak, ako je zobrazené pri B alebo C obrazka
21(A).

Je teda Ziaduce, aby skupina valCekov (5-1 az 5-4) pri B alebo C
obrazka 21(A) bola kovovymi vaicekmi 5, ktoré maju aspon povrchy vyrobe_né
z kovu, a okrem toho, aby tieto Styri valéeky 5-1 az 5-4 boli rozostavené tak,
aby neboli navzajom v kontakte, a tiez aby boli tieto valceky s kovovym

povrchom aktivne pohanané alebo brzdené pomocou vhodného pohonu 6.

Kazdy z valCekov s kovovym povrchom 5-1 az 5-4 sa toCi
s predpisanou rotatnou rychlostou pomocou pohonu s vhodnou
konfiguraciou, pricom rotacné hriadele kazdého valteka s kovovym povrChom
5-1 az 5-4 rotujl navzajom rovnakou rychlostou pomocou vhodného
zariadenia prevodu pohonu 17, ako napriklad retaze, ozubeného sukolia

alebo remena.

Zatial' ¢o je potrebné, aby valéeky s kovovym povrchom (5-1 az 5-4)
podla predlozeného vynalezu neboli vo fyzickom kontakte, neexistuje ziadne
konkrétne obmedzenie vzhl'adom na ich vzajomnu vzdialenost, pricom je tato
vzdialenost fubovolne nastavitelna. Rovnako neexistuje  konkrétne
obmedzenie na pocet valCekov s kovovym povrchom, pricom je potrebné
vzhladom na vzajomny vztah medzi konfiguraciou textiiného pasu 5 a stavom
povrchu val¢ekov s kovovym povrchom navrhnit zariadenie tak, aby
nedochadzalo k preklzavaniu pri posuvani textiiného pasu 5 s predpisanym

napnutim.

Zatial’ ¢o je ziaduce, aby vysSie uvedené valCeky s kovovym povrchom

5-1 az 5-4 boli vyrobené celé z kovu, je tiez mozné, aby bol z kovu len
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povrch, ktory je v styku s textilnym pasom 5. V predlozenom vynaleze kov,
ktory tvori prinajmensom povrch vy$Sie uvedenych valCekov s kovovym
povrchom 5, je podla moznosti pokovovany tvrdym chromom, a dalej je
ziaduce, aby povrchy valcekov s kovovym povrchom 5-1 az 5-4 boli Co

najhladSie a pokial moznosti so zrkadlovym povrchom:.

Najmenej jedna ¢ast vodiacich valcekov 51 az 57 pouZitych vo
vyhrievacom zariadeni 193 zobrazenom pri A na obr. 21(A) ma niekolko
val¢ekovych &asti, ktoré si navzajom oddelené na jedinom rotatnom hriadeli,
ako je zobrazené na obr. 21(B) alebo obr. 21(C), priom su upevnené na
rotacny hriadel' tohoto podavacieho valCeka, pricom je konfiguracia urobena
tak, aby sa mohli volne ota&at' vzhladom na rotaény hriadel. Je tiez mozné,
ak treba, aby vSetky oddelené valtekové Casti rotovali volne, alebo aby ich
¢ast' bola fixovana na hriadel. Je Ziaduce pouzit' konfiguraciu, ktora dovoluje
fixovanie podla potreby vzhladom na stahovanie a natahovanie roznych

typov tkanych pasov.

Ako je zobrazené na obr. 21(B), napﬁk|ad, v podavacom valceku je
samotny podavaci valéek rozdeleny na najmenej dve Casti, 62 a 63, pricom
jedna z tychto &asti, 62 je spojena s pohonom a instaluje sa tak, aby bola
fixovana vzhladom na rota¢ny hriadel 61, a druha &ast, 63, je nainstalovana

tak, aby sa mohla volne a pasivne toéit' vzhladom na rotaény hriadel 61.

Obr. 21(C) zobrazuje daldi priklad rozdelenia vy$Sie uvedeneho
pasivne otacavého valéeka, v ktorom je valéek rozdeleny na tri Casti, pricom
stredna Gast' 65 je fixovana na rotacny hriadel' 61 a Casti 65 a 65 na oboch

stranach su pasivne otadavé. Dizka casti valeka je lubovolna.

V tomto priklade predlozeného vyndlezu je zariadenie 2 na zmenu
smeru chodu textilného pasu podla predlozeného vynalezu umiestnené
v &asti oznadenej symbolom Q na obr. 18, takze smer chodu textiiného pasu
sa pohybuje hore a dole, dolava a doprava a tiez vpred a vzad (to znamena

podavanie opaénym smerom) pocas spracovania textilného pasu 5.
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Podl'a vy$sie uvedenej konfiguracie je celkova dizka zariadenia 1 na
kontinudlne spracovanie textiiného pasu podla predlozeného vynalezu

znizena na 29,16 metra.

Vo vyssie uvedenom priklade v Casti predsuéiéka/termosélovy
vvytvrdzovac‘: 207, pretoze textilny pas 5 prec.héd.za dva kfét v rdznych &asoch,
je ziaduce zabezpetit najmenej dve spracovacie z6ny. Je mozné udrziavat
rovnaké teplotné podmienky v kazdej z tychto spracovacich zon, a v pripade,
kedy je U&el kazdej zo spracovacich zon iny, je mozné nastavit' vzajomne sa

lisiace spracovacie podmienky pre kazdu zo spracovacich zon.

—V predlozenom vynaleze prostriedok T na zmenu napnutia, ktory méni
napnutie aplikované na textilny pas, je nainstalovany na vstupnej Casti alebo
vystupnej ¢asti najmenej jednej zo spracovacich sekcii, napriklad na 1B, ktoré
tvoria spracovacie zény 1-1 az 1-5, z ktorych pozostava zariadenie 1 na
kontinualne spracovanie textilného pasu, ako je zobrazené na obr. 1, pricom
najmenej jedna cast textilného ' pasu 5, ktory - prechadza cez vnutro
| spracovace] sekcie 1B, prechédia cez prbstriédok na zmenu napnutié T, ¢im
umoznuje, aby mal textiiny pas rdzne napnutia pocas svojho prechodu

a spracovania v rbznych zénach v ramci spracovacej sekcie.

S odkazom na priklad, ktory je zobrazeny na obr. 18, napriklad
zariadenie T1 na zmenu napnutia, ktoré pozostava z kovového predmangla
205, kovového postmangla 203 a tancujuci valéek v spracovacej oblasti 216

zodpoveda prostriedku T na zmenu napnutia podia predlozeného vynalezu.

To znamend, e zariadenie T na aplikovanie napnutia pozostavajlce
z tancujiceho valéeka je zariadenim na aplikovanie napnutia, ktoré je dobre
zname z minulosti a ktoré umozfuje fubovolné nastavenie zataze, pricom
kovovy predmangel 205 a kovovy postmangel 203 si kontrolované
kontrolnym signalom, ktory je vystupom zo zariadenia T1 na aplikovanie
napnutia, ktoré zodpoveda relativnej rotacnej rychlosti kazdej zo skupin
rotaénych valdekov, &im sa umozfuje aplikovanie predpisaného napnutia

textiiného pasu.
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Ako je popisané vyssie, v dalSom aspekte zariadenia 1 na kontinualne
spracovanie textiiného pasu podfa predlozeného vynalezu sa spracuva
najmenej jeden dihy remefovity textiiny pas vo viacerych spracovacich
zénach, ako sa kontinualne pohybuje viacerymi spracovacimi zénami, pricom
textilny pas prechadza najprv -aspon prvou spracovacou sekciou, ktora tvori
jednu &ast série spracovacich sekcii, aby sa tam spfacoval, po com
prechadza do aspofi jednej dalSej spracovacej sekcie, kde sa spracuva
spdsobom, ktory sa lisi od spdsobu v prvej spracovacej sekcii, po com sa

znova vracia do vy$sie uvedenej prvej spracovacej sekcie.

Pri realizacii vy$$ie uvedeného aspektu predlozeného vynalezu.je
ziaduce, aby aspor jedna z vysSie uvedenych spracovacich sekcii bola
rozdelena v smere chodu textiiného pasu na viacero spracovacich zén, a aby
sa v kazdej z tychto spracovacich zén uskutocniovalo spracovanie, ktoré ma

bud ten isty ucel alebo iny Ucel oproti spracovaniu v inych zonach.

Obr. 22(A) a obr. 22(B) su podorysnym pohladom a bokorysom vyssie

uvedeného prikladu predloZeného vyndlezu, pricom je zobrazeny aj smer

chodu textiiného pasu 5.

Specificky v zariadeni 1 na kontinuélne spracovanie textiiného pasu
uvedenom v priklade obr. 22, poénuc pravou stranou nakresu, zariadenie
obsahuje zariadenie 301 na vstup textilného pasu, zariadenie 315 na vystup
textilného pasu, prepieraci kiipel 302, kovové predmangle 305 a 309, kovovy
posthangel' 306, jednotky fuléra farbiva/oleja 310(A) a 310(8) (pricom tieto
jedn.otky fulra farbiva/oleja 310 (A) a 310(B) obsahuiju farbivovy kupel alebo |
olejovy kupel a konventny 2zmykaci valec), kombinaciu pfepieranie,
susenie/predsusenie/termosdlovy vytvrdzovaé/preplachovanie vodou,
susenieftepelny vytvrdzova¢ 304 (rozdelené na oblasti (A) a (B)), chladiaca
jednotka 307, kovovy postmangel 308 a tri Stadia premyvania vodou
pozostavaijlice z prvého, druhého a tretieho vodného premyvacieho kupela,

pricom vyssie uvedené prvky su rozostavené kontinuélne v priamke.
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V tomto priklade pri vykonavani predpisaného spracovania textilného
pasu 5 pomocou zariadenia 1 na kontinualne spracovanie, ako to naznacuje
trasa textiiného pasu 5 v dolnej Casti obr. 22(B), textilny pas 5, ktdry sa ma
spracuvat, sa najprv podava zo zariadenia vstupu textiiného pasu 301 a
potom  sa spracUva pranim a premyvanim v prepieracom kupeli 302
oznacenom ako <1>, pb gom sa podava dovnizkoteplotnejv zony kombinacie
pracia  suSiCka/predsusicka/termosoélova  suSiCka/premyvanie  vodou,
su$ickaltepelny vytvrdzovaé 304(A) oznacenej ako <2>, pricom textilny péas
dalej prechadza cez prepieraciu, susiacu spracovaciu zénu spracovacej zény
304(A), po ktorej prechadza cez chladiacu jednotku 307 a pohybuje sa
opaénym smerom tak, aby vstupil do kovového predmangla 309 a
integrovanej jednotky fulara farbiva 310(A), ktora tvori zénu aplikacie farbiva
oznadenu ako <3>, v ktorej sa nan aplikuje predpisané farbivo, po Com sa
textiiny pas znova vracia do kombinacie pracia
susicka/predsusicka/termosolovy vytvrdzovac/vodné premyvanie,
susikaltepelny vytvrdzova¢ 304, prechadza cez predsu$iacu spracovaciu
oblast vysokoteplotnej zény 304(8) tohoto spracovacieho kupela 304, po
ktorej prechadza cez kovovy predmangel 309 a ako je zobrazené na <5>,
znova sa vracia do kombinacie pracia susi¢ka/predsusicka/termosolovy
vytvrdzovaé/vodné premyvanie, su$ickaltepelny vytvrdzovac 304, v zone
spracovania vytvrdenim termosoélu vysokoteplotnej zony 304(B), kde sa vyvija
farba, po ¢om dalej prechadza kovovym postmanglom 308, priCcom sa nan
aplikuje predpisané napnutie medzi kovovym predmanglom 309 a kovovym

postmangfom 308.

Potom, ako texfi!ny pas 5 prejde cez spracovanie vyvijania farby
spracovacej zény, prechadza troma S$tadiami premyvania vo vode, ktoré
pozostavaju z prvého, druhého a tretieho vodného premyvacieho kupela 311,
312 a 313, ktoré tvoria zénu premyvania vodou oznacenu ako <6>. Potom sa
textilny pas znova vracia do kombinacie pracia
suSi¢kal/predsusicka/termosolovy vytvrdzovac/premyvanie vodou,

susi¢kaltepelny vytvrdzovaé 304, kde vstupuje do zény spracovania susenim



31

po premyvani vo vode nizkoteplotnej oblasti 304(A) tohoto spracovacieho
kupela 304.

Potom sa textiiny pas 5 vracia do kovového predmangla 305 a
integrovanej jednotky farbiaceho fulara 310(B) na <8>, kde sa aplikuje
predpisany olej, po éom textilny pas 5 prechadza cez kovovy predmangel 305
a ako je uvedené na <9> vracia sa znova do kombinacie pracia
susicka/predsusickaltermosolovy vytvrdzovac/vodné premyvanie,
suSickaltepelny vytvrdzovac 304 a prechadza koneénym spracovacim
tepelného vytvrdzovania v koncovej zone spracovania tepelnym vytvrdenim
nizkoteplotnej oblasti 304(A) tohoto spracovacieho kupela 304, po com

prechadza cez kovovy predmangel 305 a kovovy postmangel 306.

Dalej textilny pas 5 obide praci kupel 302 a uklada sa ako konecny
produkt v zariadeni 315 na vystup textilného pasu , ktoré je nainstalované

spolu so zariadenim 301 na vstup textilného pasu.

‘Spracovaci mechanizmus 303,‘ktory tvori hlavnu ¢ast zariadenia 1 na
kontinualne spracovanie vo vy$sie uvedenom priklade, je vnutorne rozdeleny
na tri bloky. Prvy blok R1 obsahuje jednotky farbiaceho/olejovacieho fulara
310(A) a (B) a integrovanui kombinaciu kovového predmangla 309, kovového
predmangla 305 a kovového postmangla 306. Druhy blok R2 obsahuje
spracovaci kupel 304 pozostdvajuci z integrovanej kombinacie pracia

-susSiCka/predsusicka/termosolovy vytvrdzovac/vodné premyvanie,
suSickaltepelny vytvrdzovaé a zariadenie spalujuce plyn s uUcelom
vyhrievania vyssie uvedeného'spracovécieho kupela, priéom vy$sie uvedeny
spracovaci kupel 304 ma dalej nizkoteplotnu oblast 304(A) a vysokoteplotnu
oblast 304(B).

Treti blok R3 obsahuje integrovani kombinaciu chladiacej jednotky

307, kovovy postmangel 308 a mechanizmus na ovladanie napnutia.

Textilny pas 5, ktory zacina pri zariadeni na vstup textiiného pasu 301

a prechadza cez praci kupel' 302 vynechéa prvy blok R1 vysSie uvedeného



32

spracovacieho mechanizmu 303 a prechadza cez 304(A) jeho druhého bloku
R2, ¢im dosiahne chladiacu jednotku 307 tretieho bloku R3, po Com sa smer
chodu textilného pasu 5 otoci, textilny pas vynecha druhy blok R2, vrati sa do
jednotky farbiaceho fulara 310(A) nainstalovaného v prvom bloku R1, potom
prechadza cez 304(B) druhého bloku R2, po ¢om sa znova obréti smer apas .

dosahuje kovovy predmangel 309 prvého bloku R1.

Potom textiiny pas 5 prechadza cez 304(B) druhého bloku R2
v pdovodnom smere, prejde cez 308 tretieho bloku R3 a po prejdeni prvym,
druhym a tretim vodnym kapelom 311, 312 a 313 znova obrati smer chodu
a prejde 304(A) druhého bloku R2, ¢im dosiahne jednotku olejovacieho fulara
310(B) prvého bloku R1.

Textilny pas 5 potom prechadza do kovového predmangla 305 v prvom
bloku R1, po ktorom obrati svoj smer chodu a prechadza zdnou konecnej
tepelnej Upravy 304(A) druhého bloku R2, po ktorom sa znova zmeni smer
chodu tak, aby po prechode kovovym postmanglom 306 .p-rvého bloku R1
presiel do zariadenia ha vystup textilného pasu 315, ktory je nainstalovany
spolu so zariadenim na vstup textilného pasu 301, kde sa uchovava ako

konecény produkt.

V tomto priklade predlozeného vynalezu je zariadenie 2 na zmenu
smeru chodu textilného pasu podla predlozeného vyndlezu je umiestnené
v asti oznagenej symbolom Q na obr. 22 tak, Ze smer chodu textilného pasu
5 sa orientuje hore a dole, dol ava a doprava a tiez vpred a vzad (tj vratane

spatneho chodu) pocas spracovanla textiiného pasu 5.

Podl'a vy$sSie uvedenej konfiguracie je celkova dizka zariadenia 1 na
kontinualne spracovanie textilného pasu podfa predlozeného vynalezu 21,65
metrov, ¢im poskytuje dal$ie znizenie potrebnej plochy v porovnani s prvym

a druhym prikladom.

Ako vyplyva z vyssie uvedeného prikladu, v predlozenom vynéleze je

mozné vnutorne rozdelit spracovaciu sekciu, ktora tvori jednu spracovaciu
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zonu, do viacerych spracovacich zén a dalej je mozné nastavit' navzajom
rozne podmienky spracovania textiiného pasu v kazdej z viacerych

spracovacich zon.

. Takto v predlozenom vynaleze vo viacerych spracovacich zénach
vramci jedine] spracovacej sekcie mozno podavat textilny pas do
spracovacieho zariadenia a spracovat ho a potom jeden a ten isty textilny

pas, ktory uz bol spracovany v inej spracovacej sekcii.

Napriklad je vhodné rozdelit kombinéciu pracia
suéiék_a/predsuéiéka/termoSélovy vytvrdzovacd/vodné premyvan_ie,
susickaltepelny vytvrdzovac 304 na obr. 22 do najmenej dvoch oblasti 304(A)
a 304(B) a osobitne vykonat' predpisané spracovanie v kazdej z nich, pricom

sa tieto spracovania navzajom lisia.

Ako vyplyva z vy$sie uvedeného prikladu, v prediozenom vynaleze je
tiez mozné po spracovani textilného pasu, ktory sa podava do spracovacieho
zariadenia v jednej vybranej spracovacej zéne z viacerych spracovacich zén
vo vysSie uvedene] jednej Spracovacej sekcii vykonat' iné spracovanie
textilného pasu v inej spracovacej sekcii alebo v inej spracovacej zone tej
istej spracovacej sekcie, po ¢om sa textiiny pas vracia do vyssie uvedenej

vybranej spracovacej zény, v ktorej sa znova spraciva tym istym procesom.

V predlozenom vynaleze, ako to vyplyva z vyssie uvedeného prikladu,
je mozné mat nasmerovanie Casti spracovacich sekcii z viacerych
spracovacich z6n na obr. 1, napriklad 1C a 1D, odlisné od usporiadania
v priamke v inych spracovacich zonach 1A a 1B, aby tento smer bol v istom

uhle vzhl'adom na usporiadanie v priamke spracovacich sekcii 1A a 1B.

To znamena, Ze v predloZenom vyndleze je mozné v predlozenom
vynaleze pri usmerfovani chodu textilného pasu z aspon jednej spracovacej
sekcie vybranej zo skupiny spracovacich sekcii do aspon jednej dalSej

vybranej spracovacej sekcie, aby sa dal nastavit smer chodu textiiného pasu,
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ktory je lubovolne odli$ny od smeru chodu textiiného pasu z onej dalsej

spracovacej sekcie do este dalSej spracovacej sekcie.

Priklad zariadenia na kontinualne spracovanie textiiného pasu podla

_predlozeného vynalezu je popisany nizsie.

Obr. 23 zobrazuje zariadenie 1 na kontinuédine spracovanie textiiného
pasu, v ktorom niektoré alebo vsetky spracovacie zony <1> az <9>, ktoré su
zobrazené na obr. 15, su vhodne rozmiestnené do U, ako je uvedené na
vykrese, kde smer chodu textiiného pasu je vhodne nastaveny pomocou
zariadenia 2 na zmenu smeru chodu textilného pasu podla predlozeného
vynalezu, takze smer chodu textilného pasu sa meni tak, aby vyhovoval
usporiadaniu spracovacich zén. Obr. 24 zobrazuje usporiadanie do L
zariadenia na kontinualne spracovanie textiiného pasu podla predloZzeneho
vynélezu, v ktorom niektoré alebo vSetky spracovacie zény <1> az <9>, ktoré

s zobrazené na obr. 15, st vhodne rozmiestnené do L.

Obr. 25 ukazuje zariadenie na kontinudlne spracovanie textiiného
pasu podla predlozeného vyndlezu, v ktorom niektoré alebo vsetky
spracovacie zény <1> az <9>, ktoré su zobrazené na obr. 15, su vhodne

rozmiestnené do S, ako je zobrazené na vykrese.

Obr. 26 zobrazuje zariadenie na kontinualne spracovanie textilného
pasu podla predloZzeného vynalezu, v ktorom su spracovacie zony
usporiadané Iatevrélnevrovnobeéne, takze textilny pas sa pohybuje cez ne ako
had, pricom konfiguracia je taka, Ze niektoré alebo vietky spracovacie zony
<1> az <9> sU usporiadané do sérii, aby vytvorili viacero skupin

spracovacich zén, ktoré su potom usporiadané rovnobezne.

Specificky zariadenie na vstup textiiného pasu 401, sekcia
spracovania pranim 402, ktora je integrovana a zahfia aj chladiacu jednotku
a praci kipel, a pracia susi¢ka tvoria skupinu [; zariadenie na vystup
textilného pasu 412, jednotka olejového fulara 404, ktora obsahuje jednotku

ovladania napnutia, ktora méa rovnaky typ konfiguracie a funkcie ako vyssie
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uvedeny kovovy predmangel 211 alebo kovovy postmangel 212, a
spracovaci kupel 405, ktory obsahuje integrovanu susicku po vodnom
premyvani a tepelny vytvrdzova¢ pre skupinu Il; dvojstuprfiové sériové
spojené vodné kupele 408 a 409 tvoria skupinu IV; a jednotka farbiaceho
fulara 410, ktora zahffa ijevdnot‘ku Ao‘,\'}lédania napnutia, mé rovnaky typ
konfiguracie a kontroly ako vy$sie uvédeny kovovy pre.dmangel‘ 205 alebo
kovovy postmangel 203, a spracovaci kupel' 411, ktory je integrovanou
predsusi¢kou a termosélovym vytvrdzovatom, tvoria skupinu V. Kazda zo
skupin je usporiadana tak, aby bola zoradena v navzajom rovnobeznom

usporiadani, ako je zobrazené na obr. 26.

Potom, ako textilny pas 5, ktory sa spraciva predpisanym spbéobom,
prejde zo zariadenia na vstup textilného pasu 401 do prepieracieho kupela
prepieracej spracovacej sekcie 402, vstupuje do prepieracej susicky 403, po
ktorej obracia smer a pohybuje sa do chladiacej jednotky prepieracej
spracovacej sekcie 402,.po Com sa podava do jednotky farbiaceho fulara 410
skupiny V. Tento textiiny pas 5 sa potom posiva do predsusickovej
spracovacej zény spracovacieho kipela 411, ktory je tvoreny predsusickou a
termosélovym vytvrdzovatom, po ¢om prechadza do spracovacej zony

termosolového vytvrdzovaca spracovacieho kupefa 411.

Ked sa toto dokondi, textiiny pas 5 sa napne predpisanym napnutim
medzi spracovacou zonou termosolového vytvrdzovaca a jednotkou

ovladania napnutia, ktora je nainstalovana v jednotke farbiaceho fulara 410.

 Textilny pas 5, ktory pbtorh opusta tuto jednotku ovladania napnutia,
kontinualne prechadza vodnymi kupelmi 408 a 409, ktoré tvoria skupinu IV,
po &éom nasledne a kontinualne prechadza vodnymi kipelmi 407 a 406, ktoré
tvoria skupinu lll, po ¢om vstupuje do jednbtky olejového fuldra 404, ktora

tvori skupinu 1.

Potom textiiny pas 5 vstupuje do spracovacej zény vodného

premyvania a su$enia spracovacieho kuipela 405, ktory je tvoreny
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integrovanou susickou po vodnom premyvani a tepelnym vytvrdzovacom, po

¢om prechadza do spracovacej zény tepelného vytvrdzovaca.

Ked sa toto spracovanie vykona, na textiny pas 5 sa aplikuje
predpisané napnutie medzi vyssie uvedenou spracovacou zénou tepelného
- vytvrdzovaca a jédnbfkou oVIédénia napn'utia, ktora je obsiahnuta v jednotke
olejového fulara 404, po ¢om je textilny pas 5 kone¢ne odoberany ako

konec¢ny produkt v zariadeni 412 na vystup textiiného pasu.

Obr. 27 zobrazuje priklad zariadenia 1 na kontinualne spracovanie
textiiného pasu zobrazeného na obr. 18 s dvojposchodovym vertikalnym

usporiadanim jeho prvkov.

Teda v priklade zobrazenom na obr. 27 okrem usporiadania
spracovacich zén, ku ktorym patria vodné premyvacie kipele 208 az 210
podla obrazka 18 casti druhého poschodia, zariadenie 215 na vystup
textiiného péasu, ktoré je koneénou spracovacou zoénou, je umiestnené vedla .
zariadenia 201 na vstup textiiného pasu, ¢im umoznuje efektivne vyu?:itie

plochy pozemku a zleps$enie efektivnosti prace.

Ucinok vynalezu

V predlozenom vynaleze pri prechode textilného pasu cez viacero
typov procesov, aby sa dosiahlo predpisané spracovanie, aplikovanim
prekratenia na textilny pas pocas jeho chodu v ramci p_redpl'sanej spracovacej
zény alebo medzi zénami, je smer chodu ubovolne menitelny, Co umoznuje
zlepsenie v stupni volnosti umiestnenia spracovacich zon viacerych typov

spracovacich zon.

V prediozenom vynaleze je preto mozné nielen pouzit' f'ubovolnu
konfiguraciu rozmiestnenia viacerych typov spracovacich zon, vratane
konfiguracie v priamke, ale tiez volne menit smer chodu textilného pasu 5

v lubovolnej konfiguréacii vratane priamky, ale bez obmedzenia na nu.
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V dosledku toho v predioZzenom vynaleze v pripade, kedy sa textilny
pas spracliva vo viacerych typoch procesov, okrem toho, ze je mozné
efektivne navrhnut umiestnenie spracovacich sekcii, z ktorych pozostava
kazda zo spracovacich zdn, pretoZe je mozné opakovane vyuzit' spracovaciu
sekéju, ktofé je stcastou predpisane] spracovacej zony, je tiez mozné zlepsit
celkovu efektivnost vyroby, vratane kdntrobly podmienok pre kaidf/ proces
a zlepsit efektivnost’ prace, ¢im sa umozni znac¢né znizenie celkovych

vyrobnych nakladov.

Okrem toho v predloZzenom vynaleze je nielen mozné znizit' velkost
priestoru obsadeného v ramci tovarne zariadenim na kontinualne
spracovanie textiiného pasu, je tiez mozné navrhnat zariadenie na
kontinudlne spracovanie textiiného pasu, ktoré je vhodné na pouzitie na
otvorenej ploche existujlcej prevadzky, ¢im sa poskytuje vyznamneé zlepsenie
stupfa volnosti pri navrhu zariadenia na kontinualne spracovanie textiineho

pasu.

Okrem toho v predlozenom vynaleze neexistuje obmedzenie na
pouzitie len priamkovej trasy chodu textiiného pésu, pricom je mozné viest
textilny pas lubovolnym smerom vratane pozdiz krivky a opaénym smerom,
¢im sa umoznuje, aby sa textilny pas, ktory presiel danou spracovacou
zonou, vratil v takom smere, aby sa vratil do tej istej spracovacej zony,
a umozfiuje, aby sa Gast spracovacej zony alebo cela spracovacia zona
eliminovala, &im sa umoznia nielen Uspory priestoru, ale aj celkové znizenie

mnozstva energie spotrebovanej pri spracovani textilneho pasu.
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Vzdialenost Y | Vzdialenost' Z
0,125 X 5,7446 Y
70,250 X 3,0000 Y
T 0375X 21344Y
0,500 X 1,7321Y
0,625 X 1,5100 Y
0,750 X 1,3744 Y
0,875 X 1,2857 Y
1,000 X 12247 Y
1,125 X 11811 Y
1,250 X 11489 Y
1,375 X 11245 Y
1,500 X 11055 Y
1,625 X 1,0906 Y
1,750 X 10785Y
1,875 X 1.0687 Y
2,000 X 1,0607 Y
2,125 X 1,0539 Y
2.250 X 1,0482 Y
2.375 X 1,0434 Y
2,500 X 1,0392 Y
2.625 X 1,0356 Y
2,750 X 10325 Y
2,875 X 1,0298 Y
3,000 X 1,0274 Y
3,125 X 10253 Y
3,250 X 1,0234 Y
3,375 X 1.0217 Y
3,500 X 1,0202 Y
3,625 X 1,0188 Y
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Vzdialenost'Y | ‘Vzdialenost' Z

3,750 X 1,0176 Y

- 3,875 X 1,0165Y
4,000 X 1,0155 Y
4125X | - 10146Y
4,250 X 1,0637Y
4375 X 1,0130Y
4,500 X 1,0123Y
4,625 X 1,0116 Y
4,750 X 1,0110Y
4875 X 1,0105Y
5,000 X 1,0100Y
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PATENTOVE NAROKY

1. Zariadenie na kontinualne spracovanie textiiného pasu, v ktorom sa

najmenej jeden remenovity textilny pas pohybuje kontinualne cez viacero

spracovacich zén, priiom sa spraciva predpisanymi procesmi v kazdej

spracovacej zéne, vyznacujice sa tym, ze najmenej jedna zo spracovacich
z6n, ktoré tvoria uvedené spracovacie zény uvedeného zariadenia na
kontinualne spracovanie textiiného pasu, obsahuje na jednom mieste na jej
vstupnej Casti, jej vystupnej gasti alebo vnutornej Casti najmenej jedno
zariadenie na zmenu smeru chodu textiiného pasu, ktoré ma:

zavadzaci vodiaci valCek, ktory ma rotaénd os, ktora je kolma
vzhladom na stredovu os uvedeného textiiného péasu, ktory nar nabieha a

vystupny vodiaci valcek, ktory ma rotaénu os, ktora je kolma vzhladom
na stredovu os uvedeného textiiného pasu, ktory z neho vystupuje,

pricom relativny uhol medzi uvedenymi rotaénymi osami uvedenych

vodiacich valéekov mozno lubovolne nastavovat.

2. Zariadenie na kontinualne spracovanie textiiného pasu podla naroku 1
vyznacujuce sa tym, ze lubovolnym nastavenim relativheho uhla medzi
uvedenymi rotaCnymi osami uvedenych dvoch vodiacich valéekov uvedeného
najmenej jedného zariadenia na zmenu smeru chodu textiiného pasu
naintalovaného v uvedenej spracovacej sekcii je mozné lubovolne zmenit
smer a trasu chodu uvedeného textilného pasu v ramci uvedenej spracovace;

sekcie.

3.  Zariadenie na kontinualne spracovanie textiiného pasu podla naroku 1
vyznacCujuce sa tym, ze najmenej jedno uvedené zariadenie na zmenu
smeru chodu textiiného pasu je nainstalované na vstupnej Casti alebo
vystupnej Casti kazdej z vybranej skupiny spracovacich sekcii, kde
lubovolnym nastavenim relativneho uhla medzi rotacnymi osami uvedenych

dvoch vodiacich valéekov v uvedenom zariadeni na zmenu smeru chodu
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textiiného pasu je mozné [ubovolne zmenit bud smer alebo trasu chodu

uvedeného textilného pasu medzi uvedenymi spracovacimi sekciami.

4. Zariadenie na kontinualne spracovanie textiiného pasu podla
ktoréhokolvek z narokov 1 az 3 vyznacujice sa tym, ze zavadzaci povrch
uvedeného pohybujucehb sa teXtiIného pasu, ktory vstupuje na uvedeny
vodiaci valCek a vystupny povrch uvedeného pohybujuceho sa textilného
pasu, ktory opusta uvedeny vystupny vodiaci valcek, su umiestnené
v réznych rovinach, a kde dalej pohybujuci sa povrch meniaci uhol, ktory je
tvoreny uvedenym textilnym pasom, ktory bezi medzi uvedenym zavadzacim
vodiacim valéekom a vystupnym vodiacim valcekom je nastaveny tak, aby
prechadzal cez uvedeny zavadzaci pohybuijlci sa povrch a uvedeny vystupny

pohybujuci sa povrch uvedeného textilného pasu v 'ubovolnom uhle.

5. Zariadenie na kontinudlne spracovanie textiiného pasu podla
ktoréhokolvek z narokov 1 az 4 vyznacujuce sa tym, zZe relativny uhol medzi
rotéénymi osami uvedenych r’otalénych valéekov, ktoré tvoria uvedené
zariadenie.na zmenu smeru chodu textilnéhd pasu, je lubovolne nastaveny,
pricom ked vznikne pohybujL'Jci'sa povrch meniaci uhol, ktory vyvolava
predpisané prekrutenie na uvedenom textiinom pase, ked sa textilny pas
pohybuje, vzdialenost’ medzi uvedenymi dvoma valCekmi je nastavena tak,
aby vzdialenost medzi styénym bodom uvedeného zavadzacieho vodiaceho
valceka so stredovou Ciarou uvedeného textiiného pasu a styénym bodom
uvedeného vystupného vodiaceho valceka so stredovou ¢iarou uvedeného

textilného pasu bola najmenej trojnasobkom $irky textiiného pasu.

6. Zariadenie na kontinualne spracovanie textiiného pasu podla
ktoréhokolvek z narokov 1 az 5, kde najmenej jeden dihy remeriovity textilny
pas sa pohybuje kontinualne cez viacero spracovacich zoén, pricom sa
spracuva predpisanymi procesmi v kazdej spracovacej zone vyznacujlice sa
tym, Ze ked sa uvedeny textilny pas spraclva predpisanym procesom pocas
chodu viacerymi trasami viacerymi bodmi meniacimi trasu v ramci najmenej

jednej z uvedenych spracovacich sekcii, ktoré tvoria uvedené spracovacie
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z6ny, ktoré tvoria uvedené zariadenie na kontinudlne spracovanie, jedno
zariadenie na zmenu smeru chodu textilného pasu je nainstalované v bode
zmeny smeru trasy, v ktorom uvedeny textilny pas ma vstupit' po jednej alebo
viacerych trasach textiiného pasu v ramci uvedenej spracovacej sekcie,
a osobitné zariadenie na zmenu trasy chodu textilného pasu je nainstalované
v bode zmeny smeru chodu, v ktorom sa uvedeny textilny pas potom vedie na
susednu trasu chodu, pricom sa uvedeny textiiny pas postupne vedie cez

navzajom rovnobezné trasy chodu.

7. Zariadenie na kontinualne spracovanie textiiného pasu podla
ktoréhokolvek z narokov 1 az 5, v ktorom sa najmenej jeden remenovity
textiing pas pohybuje viacerymi spracovacimi zénami, pricom je
spracovavany predpisanym procesom Vv kazdej spracovacej zone,
vyznacujice sa tym, ze ked je uvedeny textilny pas spracuvany pocas
vytvarania viacerych tras prostrednictvom viacerych bodov zmeny trasy

vramci najmenej jednej zo spracovacich sekcii, ktoré tvoria kazdu zo

_spracovacich zén, ktoré tvoria uvedené zariadenie na kontinuaine

spracovanie, jedno zariadenie na zmenu smeru chodu textiiného pasu je
nainstalované v bode zmeny smeru trasy chodu, v ktorom ma uvedeny
textiiny pas vstlpit po jednej alebo viacerych trasach textiiného pasu po
jednej trase chodu vybranej v ramci uvedenej spracovacej sekcie, a osobitné
zariadenie na zmenu smeru chodu textilného pasu je nainstalované v bode
zmeny smeru chodu, v ktorom uvedeny textiiny pas ma vstupit' na inu vybranu
trasu chodu, ¢im sa uvedeny textilny pas presuva postupne navzajom

rovnobeznymi trasami chodu v ramci jednej a tej istej spracovacej sekcie.

8.  Zariadenie na kontinualne spracovanie textilného pasu podla naroku 7
vyznacujuice sa tym, Ze v uvedenej skupine tras chodu vytvorenych v ramci
jednej a tej istej spracovacej sekcie existuje nielen uvedeny textilny pas, ale aj

osobitny textilny pas.

9. Zariadenie na kontinualne spracovanie textiiného pasu podia

ktoréhokolvek z predchadzajucich narokov 1 az 8, v ktorom sa najmenej
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jeden remenovity textiiny pas pohybuje kontinualne cez viacero spracovacich
zon, priCom sa spractva predpisanym procesom v kazdej spracovacej zone,
vyznaéujace sa tym, Ze poradie usporiadania viacerych spracovacich sekcii,
ktoré tvoria uvedené zariadenie na kontinualne spracovanie textilného pasu,
je iné oproti poradiu, v ktorom uvedeny textilny pas prechadza jednotlivymi

spracovacimi sekciami.

10. Zariadenie na kontinudlne spracovanie textiiného pasu podla
ktoréhokolvek z narokov 1 az 9, v ktorom sa najmenej jeden remenovity
textiiny pas pohybuje kontinualne cez viacero spracovacich zon, pricom sa
spracuva predpisanym procesom v kazdej spracovacej zone, vyznacujuce
sa tym, ze najmenej jedna Cast' viacerych spracovacich sekcii, ktoré tvoria
uvedené zariadenie na Kkontinudlne spracovanie textilného pasu, je
usporiadana tak, Ze nie je pozdiz tej istej priamky ako ostatné spracovacie

sekcie.

11. Zariadenie na kontinualne - spracovanie' textiiného pasu podla
ktoréhokolvek z néro'kdv 1 az 10, kde prostriedok na zmenu napnutia, ktory
meni napnutie aplikované na uvedeny textiiny pés, je nainstalovany na
vstupnej Casti alebo na vystupnej Casti najmenej jednej zo spracovacich
sekcii, ktoré tvoria spracovacie zony, ktoré tvoria uvedené zariadenie na
kontinualne spracovanie textiiného pasu vyznacujice sa tym, Zze tym, ze
najmenej Cast' uvedeného zariadenia na kontinualne spracovanie textilného
pasu prechadza cez uvedené zariadenie na zmenu napnutia, na uvedenom
textiinom pase sa vykonava pfedpisané spracovanie, pricom sa nan aplikuju .
navzajom odliSné podmienky napnutia, ked uvedeny textilny pas precha’dia

uvedenou spracovacou sekciou.

12. Zariadenie na kontinudlne spracovanie textiiného pasu podla
ktoréhokolvek z narokov 1 az 11, v ktorom sa najmenej jeden dlhy remenovity
textilny pas pohybuje kontinudlne cez viacero spracovacich zoén, pricom sa
spracuva predpisanym procesom v kazdej spracovacej zone, vyznacujtice

sa tym, Ze textilny pas, ktory presiel prvou spracovacou sekciou a bol v nej
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spracovany, pricom tato sekcia tvori aspon cast uvedenej skupiny
spracovacich sekcii, prechadza do najmenej jednej dalSej spracovacej sekcie,
v ktorej sa spracuva procesom, ktory je odliSny od procesu v uvedenej prvej

spracovacej sekcii, po ktorej sa uvedeny textilny pas vrati spat’.

13. Zariadenie na kontinudlne = spracovanie textilného ‘pasu podla
ktoréhokolvek z narokov 1 az 12 vyznacujuce sa tym, Ze aspon jedna
spracovacia sekcia je dalej vnutorne rozdelena do viacerych spracovacich
zon, pricom ucel spracovania vykonavaného na uvedenom textiinom pase
v kazdej z uvedenych spracovacich zén je bud rovnaky alebo rozdielny od

ucelu spracovania vykonavaného v ostatnych spracovacich zénach.

14. Zariadenie na kontinualne spracovanie textilného pasu podla naroku 13
vyzna¢ujuce sa tym, Zze kazdd =z viacerych spracovacich zon
nainstalovanych v uvedenej jednej spracovacej sekcii ma podmienky na

spracovanie uvedeného textiiného pasu, ktoré sa navzajom lisia.

15, Zariadenie ha kontinualne spracovanie textilného pasu podia jedného
znarokov 13 a 14 vyznadujice sa tym, Ze uvedeny textilny pas, ktory sa
zavadza do uvedeného spracovacieho zariadenia, je spracovavany v jednej
spracovacej zbéne 2z viacerych spracovacich zon v uvedenej jednej
spracovacej sekcii, po ktorej v osobitnej spracovacej zéne uvedenej skupiny
spracovacich zén uvedenej spracovacej sekcie sa spracuva jeden a ten isty
textilny pas, ktory bol uz spracovany odliSnym procesom v inej spracovace;j

sekcii.

16. Zariadenie na kontinualne spracovanie textiiného pasu podla jedného
znarokov 13 a 14 vyznacujice sa tym, Ze uvedeny textilny pas, ktory sa
zavadza do uvedeného spracovacieho zariadenia, sa spracuva v jednej
spracovacej zéne z viacerych spracovacich zén vybranych zo skupiny
spracovacich zén v uvedenej jednej spracovacej zone, a potom sa spracuva
v osobitnej spracovacej zéne inej spracovacej sekcie alebo tej istej
spracovacej sekcie, po om sa textiing pas vracia do uvedenej jedne;

vybranej spracovacej zény.
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17. Zariadenie na kontinualne sprabovanie textiiného pasu podla
ktoréhokolvek z narokov 1 az 16 vyznacujlice sa tym, Ze otocnou
konfiguraciou mozno lubovolne nastavit' uhol zmeny smeru trasy vzhladom
na uvedeny textilny pas najmenej jedného zavadzacieho vodiaceho valceka
a uvedeného vystupného valceka, ktoré tvoria uvedené zariadenie na zmenu

smeru chodu textilného pasu.

18. Zariadenie na kontinualne spracovanie textilného pasu podia
ktoréhokolvek z narokov 1 az 17 vyznacujlice sa tym, ze aspon jeden
z uvedenej dvojice zavadzacieho vodiaceho val¢eka a jedného vystupneho

valCeka su nakonfigurované ako jedna jednotka.

19. Zariadenie na kontinualne spracovanie textiiného pasu podla naroku 18
vyznacujice sa tym, Ze najmenej jedna uvedena jednotka je nainstalovana
v najmene;j jednej zo Vstupnej Casti, vystupnej Casti a vnutornej Casti najmene;

jednej z viacerych spracovacich sekcii, ktoré tvoria spracovacie zény, ktoré

" tvoria uvedené kontinuélne spracovacie zariadenie.

20. Zariadenie na kontinuélne spracovanie textilného pasu podla naroku 19

vyznacujuce sa tym, Ze dve uvedené jednotky su pouzité ako jedna skupina.

21. Zariadenie na kontinualne spracovanie textilného pasu podla naroku 3
vyznacujuce sa tym, ze pri prestvani uvedeného textilného pasu z najmene;j -
jednej spracovacej sekcie, ktora je vybrana zo skupiny spracovacich sekcii,
do najmenej jednej dalSej spracovace] sekcie, smer chodu uvedeného
textiiného pasu je Iubovolne odlisny od smeru chodu uvedeného textilného
pasu z uvedenej inej spracovacej sekcie do este dal$ej spracovacej sekcie na

vykonanie predpisaného spracovania.

22. Metdda na spracovanie textilného pasu podla naroku 3 vyznadujica sa
tym, Ze smery chodu uvedeného textilného pasu pri jeho pohybe z najmenej
jednej spracovacej sekcie, ktora je vybrana z viacerych spracovacich sekcii,
do najmenej jednej dalSej vybranej spracovacej sekcie, a smer chodu

uvedeneho textilného pasu pri jeho presune z najmenej jednej inej vybrane;
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spracovacej sekcie do dalSej inej vybranej spracovacej sekcie su navzgjom

opacné.
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PODMIENKY TESTU '
. Rychlost tahania: 100 mm/min. )
. Vzdialenost medzi oznaenymi bodmi: 200 mm
. ZvysSkovd deromdcia zviddSend 2,5-krat
. Polet opakovani testu

+ ZvysSkovd deformicia = (hodnota od&itand !
z grafu (mm)/2,5)/200 mm x 100 %)
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