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Ø Poslední operace v textilním výrobním řetězci
Ø Kompletace konečných vlastností textilie
Ø Dodání speciálních funkčních vlastností včetně 

subjektivního působení
Ø Každá operace zlepšující vzhled a užitnost
Ø Všechny procesy, které následují koloristiku 

materiálu a které dodávají materiálu kvalitu

Finální úpravy



Finální úpravy zajišťují

•vzhledové vlastnosti a tím zvýšení prodejnosti 
výrobku, tzn. že dosažený efekt lze ohodnotit 
okamžitě očima nebo hmatem / např. zvýšení 
lesku, dosažení líbivých povrchových efektů, 
měkkosti, nemačkavosti apod. 
•eliminaci negativních vlivů předchozích operací
•dodání zlepšených nebo zcela nových, předem 
určených vlastností



Dělení finálních úprav I
•omakové - tj. měkčící, tužící, plnící apod.

•vzhledové - tj. kalandrování, mandlování, 
lisování, dekatování, česání, postřihování, 
broušení apod.

•stabilizační - tj. kompresivní srážení, fixace, 
nesráživé, nemačkavé, nežehlivé a Permanent -
press úpravy, protižmolkové, neplstivé apod.

•ochranné - tj. hydrofobní, oleofobní, nehořlavé, 
antistatické, nešpinivé, antimikrobiální, 
protimolové apod.



Omak textilie je ovlivněn zejména: 
Ø konstrukcí textilie (vazbou, zákrutem příze)
Ø použitým materiálem

Vytvořený film na
textilii

Tužší film

Tuhý omak

Měkčí film

Plnější omak

Omakové úpravy (tužící, měkčící, plnící)



Tužící a plnící úpravy

Používané přípravky:
Ø škrob – použití tzv. škrobového mazu (koloidní

roztok amylózy), malá pevnost vzniklého filmu, 
textilie práší

Ø dextriny – vzniká pražením škrobu, 5 až 6 krát nižší
tužící efekt než škrob, snadno vypratelné

Ø karboxymethylether škrobu a celulózy – dobře
rozpustné ve vodě, celulózový film pružnější než
škrobový

Ø syntetické přípravky – největší význam,  ředitelné
vodou, k vytvoření souvislého filmu většinou nutné
vyšší teploty zasušení



Měkčící úpravy

Měkčící
přípravky

Bez afinity k 
vláknům

Tuky Silikony Vosky

S afinitou k 
vláknům

Anionaktivní Kationaktivní Neionogenní



Měkčící úpravy s afinitou k vláknům

Anionaktivní:
Ø TEXAFIX S (Inotex) – termoreaktivní disperze akrylátového

polymeru, měkčící přípravek, vhodný i do zátěrových past

Kationaktivní:
Ø TEXAVIV KS (Inotex) – aminopolysiloxan + produkt

mastných kyselin, vysoký měkčící a hladící účinek

Neionogenní:
Ø TEXAVIV CNN (Inotex) – amid mastné kyseliny, vysoký

měkčící účinek, speciálně pro směsové textilie



Technologie

Aplikace těchto přípravků je velmi jednoduchá. V případě, že se
snášejí s jinými úpravárenskými přípravky, používají se společně,
častější je však nanášení ze samostatné závěrečné lázně. Všeobecně
je možno způsoby nanášení úpravnických přípravků z kapalného
prostředí rozdělit takto :

- vytahování z lázně 
- klocování 
- flačování 
- nánosování 
- postřik 
- posyp 



Klocování



Flačování I



Flačování II

5 Final considerations

From the point of view of economy and ecology, the Matex
Eco Applicator is the ideal liquor application unit for applying
water-based liquors. 

The application of lower moisture contents allows drying
costs to be reduced. During ‘wet-in-wet’ processes, complete
drying steps can be eliminated, liquor concentration monitor-
ing is no longer necessary and product costs can be re-
duced.

The finishing of, for example’ terry cloths with the Matex Eco
Applicator is one of the right steps for reconciling economy
and ecology.

5. Schlussbetrachtung

Unter ökonomischen und ökologischen Gesichtspunkten
gesehen, ist der Matex Eco Applicator das ideale Flotten-
auftragsaggregat zum Auftragen von wässrigen Flotten. 

Durch den Auftrag geringer Feuchten lassen sich Trock-
nungskosten senken. Bei Nass in Nass Prozessen lassen
sich ganze Trockenschritte einsparen, Flottenkonzentrati-
onskontrollen sind nicht mehr nötig und Produkte können
eingespart werden.

Das Ausrüsten von z.B. Frottierwaren mit dem Matex Eco Ap-
plicator ist einer der richtigen Schritte, Ökonomie und Ökolo-
gie in Einklang zu bringen.

Fig. 2 | Bild 2
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Matex Eco Applicator
snímky a schéma převzaty z firemních materiálů firmy Montforts

With 4% softener application ≙ 1985 kg/h x 0.04 = 79.40 kg/h.
As the fabric is squeezed again, 2.4% softener ≙ 47.64 kg/h
then remains on the fabric, i.e. there is a loss of softener on
the fabric of 1.6% ≙ 31.76 kg/h.

Loss per year: 31.76 kg/h x 4400 h/year 
= 139,744 kg/year = approx 140 t/year with
€1.50/kg softener ≙ €210,000/year.

This amount of softener is lost to the waste water which has to
be treated at great expense.

II. Description of the modified process

‘Modified’ method (without 2nd squeezing), 
objective 2.4% softener on the fabric.

a) Dyeing and washing, then high-efficiency 
dewatering to 84%.

b). Liquor application with Matex Eco Applicator 2 x 3%
liquor = 6% liquor application = 119 l liquor with 400 g/l
≙ 47.6 kg softener i.e. as required 2.4% softener on the
fabric, but this also means that compared with method I,
slightly more water has to be dried. 

9% more water (3% from better squeezing plus 6% liquor
application). This 9% more water means higher drying
costs of approximately €44.000/year. Using this method,
savings can be achieved of:

210,000 €  savings in softener 
- 44,000 €additional costs for drying

166,000 €saving.

Tab. 2 shows these savings in summary.

Terry cloth finishing: 

Objective = softening comparison with ‘wet-in-wet’ method:
Padder with Matex Eco Applicator

Material: 100% cotton, 450 g/m, width 2.10m

Production: V = 35 m/min, 4,400 h/year
≙ 1.985 kg fabric/h

Advantages: a) Savings in softener
b) No dilution of the liquor
c) No addition of liquor concentrate necessary
d) No softener in the waste water

3. Description of the Matex Eco Applicator

[ Fig. 1 ] shows the principle of the range for minimum appli-
cation to wet terry cloth. 

The fabric comes from the high-efficiency dewatering unit in-
stalled downline of the washing machine. The fabric mois-
ture content is calculated according to the weight per
square metre by the first microwave measuring unit (Pleva 1),
for example, 84% fabric moisture. The function of the second
measuring unit (Pleva 2) is to measure a moisture applica-
tion of 3% and hence control add-on roller 1. 

With a moisture content of, for example, 87%, the fabric then
arrives with the other side of the fabric facing add-on roller 2
where a further 3% liquor is applied to the fabric; the meas-
uring head (Pleva 3) ensures the exact measurement and
control. 

9 % mehr Wasser (3 % aus besserer Abquetschung plus 
6 % Flottenauftrag). Diese 9 % mehr Wasser bedeuten
einen höheren Trocknungsaufwand von ca. 44.000 €/Jahr,
d.h. nach dieser Fahrweise ist eine Einsparung zu erzielen
von: 

210.000 € Weichmachereinsparung 
- 44.000 € Mehrkosten Trocknung

166.000 € Einsparung.

Tab. 2  zeigt diese Einsparung im Überblick.

Frottierwaren-Ausrüstung: 

Ziel = weichmachen Vergleich beim „Nass-in-Nass“- 
Verfahren: Foulard mit Matex Eco Applicator

Material: 100 % Baumwolle, 450 g/m ,
Breite 2,10 m

Produktion: V = 35 m/min, 4.400 h/Jahr 
≙ 1,985 kg Ware/h

Vorteile: a) Einsparung an Weichmacher
b) Keine Verwässerung der Flotte
c) Keine Nachdosierung nötig
d) Kein Weichmacher im Abwasser

3. Beschreibung des Matex Eco Applicators

[ Bild 1 ] zeigt das Prinzip der Anlage für den Minimalauftrag
auf nasser Frottierware. Die Ware kommt vom nachgeschalteten
Hochentwässerungswerk der Waschmaschine.

Die Warenfeuchte wird dem Quadratmetergewicht der Ware
entsprechend mit dem ersten Mikrowellenmessgerät (Pleva 1)
erfasst (z.B. 84 % Warenfeuchte). Das Messgerät (Pleva 2) hat die
Aufgabe, einen Feuchteauftrag von 3 % zu messen und somit
die Antragswalze (add-on roller 1) zu regeln. 

Mit z.B. 87 % Warenfeuchte kommt dann die Ware mit der an-
deren Warenseite zum add-on roller 2 und wird hier mit weiteren
3 % Flottenaufnahme versehen, für die exakte Messung und Re-
gelung sorgt der Messkopf (Pleva 3). 

Mit 90 % Warenfeuchte geht die Ware dann zum Trockner. Die
beiden Antragswalzen des Matex Eco Applicators sind in
ihrem Verhältnis zur Warengeschwindigkeit variierbar und somit
an jede Produktionsgeschwindigkeit und jedes Quadratmeterge-
wicht der Frottierware anpassbar.

Fig. 1 | Bild 1
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flačování lze použít nejen pro finální úpravy, kdy 
je možno na každou stranu textilie použít jiný 
druh úpravy, ale rovněž pro barvení.



Nánosování

1 - tkanina před úpravou, 
2 - tkanina s apretem, 
3 - vodící válce, 
4 - pryžový pás, 
5 - kruhová rotační šablona, 
6 - stěrka, 

7 - přívod apretu

rotační šablona

stěrka proti pryžovému pásu
vzdušná stěrka



Ukázka nánosu pomocí vzdušné stěrky

Neupravená tkanina

Upravená tkanina



Laminování 

Laminováním  vytváříme dvě, 
tři nebo více funkčních vrstev



METODY VÝROBY A NÁNOSU PĚNY I

(a) Zředěná soustava plyn-kapalina, (b) vlhká pěna, (c) suchá pěna

Pěna - disperze plynu, nejčastěji vzduchu, v kapalném
disperzním prostředí (soustavy s tuhým disperzním
prostředím jsou označovány jako tuhé pěny).



METODY VÝROBY A NÁNOSU PĚNY II

Pěny se připravují buď dispergováním plynu v kapalině za přítomnosti
pěnidel, při čemž se velké bubliny plynu mechanicky rozbíjejí na malé
bublinky (protřepáváním, promícháváním nebo šleháním,
protlačováním plynu fritou do kapaliny - tímto postupem vznikají
méně polydisperzní systémy); nebo kondenzačními metodami - z
přesycené kapaliny heterogenní nukleací nebo chemickou reakcí
(např. instantní šlehačka, pivní pěna).



METODY VÝROBY A NÁNOSU PĚNY III

Metody aplikace pěny: 
(a) horizontalní fulár; 
(b) vzdušná stěrka, válcová stěrka a spádový nános; 
(c) tlakové nebo vakuové aplikace; 
(d) přenosový nános (oboustranný)



METODY VÝROBY A NÁNOSU PĚNY IV

Neupravená 
tkanina 

Tkanina s pěnovým 
nánosem  

Tkanina s pěnovým 
nánosem  po kalandrování 



Postřik a posyp



MECHANICKÉ FINÁLNÍ ÚPRAVY

fotografie je převzata  z propagačních materiálů fy ramisch Guarneri



ROZDĚLENÍ MECHANICKÝCH FINÁLNÍCH ÚPRAV

• Kalandrování

• Mandlování

• Lisování

• Dekatování

• Česání

• Tygrování

• Broušení

• Ratinování

• Postřihování

fotografie je převzata z propagačních materiálů fy KUESTERS



KALANDROVÁNÍ I
Při kalandrování prochází zboží mezi válci v jedné vrstvě a v 
plné šíři. 
Lineárním tlakem válců se kruhový průřez nití zploští a tím se 
vyplní mezi-vazební prostory. 
Podle vedení zboží se dosahuje tvrdšího nebo jemnějšího 
omaku, lesku a hladkosti.

Měkký válec

Tvrdý válec



KALANDROVÁNÍ II
Nejdůležitější částí stroje jsou válce, které se dělí na válce měkké a tvrdé. Tvrdé
válce jsou buď ocelové nebo litinové. Povrch válců je lesklý, často tvrdě
chromovaný.

Ke zvýšení kalandrovacího efektu jsou tvrdé válce duté, vyhřívané parou,
plynem, elektricky nebo olejem. Mají průměr 150 až 250 mm.

Měkké válce mají průměr 400 až 700 mm. Jejich jádro je kovové a
povrch mají z lisované bavlny, juty nebo papíru. Používají se i potahy z
plastických hmot, které mají větší pružnost a nepodléhají tak snadno
deformaci jako válce papírové nebo bavlněné. Mají však omezené
použití při teplotách okolo 80� až 100�C.



KALANDROVÁNÍ IV

– počet kalandrovacích válců
– druh, uspořádání, průměr, teplota a povrch

válců
– velikost tlaku mezi válci
– rychlost, napětí a vlhkost procházejícího zboží
– počet kalandrovacích pasáží

Faktory ovlivňující kvalitu kalandrování:



KALANDROVANÍ V

upraveno s využitím videa z https://www.youtube.com/watch?v=X07XXMllnhc



PROBLÉM PŘÍTLAKU 

obrázek převzat z Heywood, D. Textile Finishing

Lineární přítlak: 25 - 400 N/mm Při šířce válců 200 mm to znamená až 80 kN.

Jinými slovy zatížení válců až 8 t.



NIPCO VÁLCE – RAMISH GUARNERI

Shemata a fotografie převzaty z 
propagačních materiálů fy
ramisch Guarneri

upraveno s využitím videa z 

https://www.youtube.com/watch?time_continue=51&v=54OJ_-Cc6Bc



Tříválcový kalandr RAMISH GUARNIERI

Lesklý povrchMatný povrch, plný omak Lesklý povrch, plný omak
Shemata a fotografie převzaty z propagačních materiálů fy ramisch Guarneri



VYTÁPĚNÍ VÁLCŮ OLEJEM

Výhody konstrukce:
– rovnoměrné rozložení teploty po celé šíři válce 
– povrchová teplota válce max. 250° C
– regulace teploty ± 1.5° C po celé šíři tkaniny
– rychlé ochlazování při použití sekundárního olejového okruhu
– variabilní použití energie pro primární ohřev: elektřina, plyn, olej

Schéma převzato z propagačních materiálů fy KUESTERS



KOMBINOVANÝ OHŘEV ELEKTŘINA/PÁRA

Výhody konstrukce:
– rovnoměrné rozložení teploty po celé šíři válce 
– vysoká energetická účinnost v závislosti na poměru tloušťky potahu 
a objemu parního výměníku
– povrchová teplota válce max. 230° C
– regulace teploty ± 1.5° C po celé šíři tkaniny
– rychlý ohřev při minimální ztrátě tepla
– kompaktní konstrukce bez přídavných zařízení

Schéma převzato z propagačních materiálů fy KUESTERS



Kalandr Andritz Kusters

upraveno s využitím videa z https://www.youtube.com/watch?v=IWZjXefHa4g 



200-300oC

60-80oC

SIMILI-MERCERAČNÍ KALANDRY

Mokré kalandrovací stroje slouží k
odvodňování před vlastním sušením a
proto se též nazývají vodními kalandry.
Mohou být dvou i tříválcové. Válce jsou
uspořádány vět-šinou vertikálně, mohou
mít povlaky jutové či z pružné plastické
hmoty a též i válec kovový, který je
vyhřívaný.
Mezi mokré kalandry řadíme i kalandr
similimercerační. Jedná se o speciální
čtyřválcový kalandr, na kterém se dá u
bavlněných tkanin získat efekt podobný
jako při merceraci hydroxidem sodným.

Obrázek a jeho popis převzat z Pastrnek, R. Vlach, P.:Finální úpravy, skriptum 
TUL 2002,  fotografie je z propagačních materiálů fy KUESTERS



Schreinerova úprava

upraveno s využitím videa z https://www.youtube.com/watch?v=X07XXMllnhc



GAUFROVÁNÍ (Embossing) I
úprava hedvábnické, někdy i bavlnářské tkaniny
pomocí razícího kalandru se vzájemně do sebe
zapadajícími válci s pozitivně a negativně vrytým
vzorem, kterým se získá jemný plastický efekt.
Tato úprava není ve všech případech
nevypratelná. U tkanin z termoplastických
syntetických vláken, při odpovídající pracovní
teplotě, se dosáhne určité nevypratelnosti této
úpravy. Používá se na dámských šatových,
podšívkových a dekoračních tkaninách.



GAUFROVÁNÍ (Embossing) II

1. Infrazóna
2. Digestoř
3. Naváděcí válec
4. Gumový válec
5. Přítlačný válec
6. Razící válec
7. Odváděcí válec
8. Substrát

Převzato z materiálů:



GAUFROVÁNÍ (Embossing) III



GAUFROVÁNÍ (Embossing) IV

upraveno s využitím videa z https://www.youtube.com/watch?v=X07XXMllnhc



VRSTVÍCÍ KALANDROVACÍ STROJE
Vrstvící kalandrovací stroje pracují s vrstvícím zařízením, zvaným
chassing, dosažený efekt je obdobný jako u zboží mandlovaného.
Vrstvící zařízení má rám, který nese vodící válečky, umožňující
navádět zboží mezi válce kalandru v pěti až patnácti vrstvách

Obrázek a jeho popis převzat z Pastrnek, R. Vlach, P.:Finální úpravy, skriptum TUL 2002, barevné schéma je z propagačních materiálů fy KUESTERS



MANDLOVÁNÍ

Obrázek a jeho popis převzat z Pastrnek, R. Vlach, P.:Finální úpravy, skriptum TUL 2002

Mezi konečné úpravy tkanin z lýkových vláken patří mandlování, kdy
je tkanina vystavena ve více vrstvách lineárnímu tlaku válců. Na rozdíl
od kalandrování se při mandlování kruhový průřez vláken a přízí úplně
nestlačí. Mandlováním se získá velmi jemný a plný omak.



LISOVÁNÍ
Účelem lisování je dosáhnout u vlněných tkanin určité polohy vláken a
tím i lesku, hladkosti a urovnání povrchu. Toho se dosahuje současným
působením efektu tlaku a teploty na tkaniny v plné šíři. Lepšího a
trvalejšího efektu se dosáhne vyšší teplotou a tlakem, jejich delším
působením a pomalým chladnutím.

Obrázek a jeho popis převzat z Pastrnek, R. Vlach, P.:Finální úpravy, skriptum TUL 2002


