2 TVAROVACI PROCES

Tvarovani pedstavuji tepelné a vihkotepelné procesy, jejickdlem je dodat
odévnimu vyrobku maximalni tvarovou stélost a zlepsito kon€ny esteticky vzhled.
Tvarovaci proces je mozné znazornit pomoci nadieithoj blokového schéma:

Prejimka vyrobki ze SP

|
] Priprava vyrobk L f impens
Prani — oro koneny TP — Chemické gisteni

Kon&né tvarovani

|
| | | |
Specialni
tvarovani

Zehleni Podlepovani Fixace

Tepelné Vlhkotepeln§
| |

|
Uskladréni vyrobki pro DP

Prani a chemickédisténi provadi se jenom tehdy, kdyZz materidléwuiho
vyrobku vyZaduje tuto Upravu protg\wkoneny vzhled (jeansové oldeni, ...), nebo
kdyZ byl vyrobek Bhem zpracovani zgeten.

Zehleni — tepelné nebo vihkotepelné zpracovanivaiho vyrobku za &elem
zlepSeni jeho vzhledu a zachovani jeho tvaru dosdute sthem a zpracovanim.
Zehleni umottuje, aby si vyrobek d@sré podrzel pozadovany tvar a vzhled, jde tedy
0 vratny proces. RozliSuje se Zehleni meziof@réve spojovacim procesu) a Zehleni
koneiné (v tvarovacim procesu).

Parametry Zehleniteplota, tlakgas a vihkost.

Podlepovani- zaazuje se do tvarovaciho procesu, i kdyZ se propiagirocesu
odcklovacim. Pod pojmem podlepovani se rozumi velkomogodlepovani s@asti
odeévnich vyrobKi pro ziskani tvaru a nalezité pruznosti podlep&sti vyrobku. B
podlepovani se vytva za msobeni teploty, tlaku po &itou dobu, trvalé spojeni
vrchového materialu s vystuznou vlozkou pomoci tglastickych pojiv. Za
podlepovani se nepovaZzuje lepeni, které znamenZepspojeni dvou sgéasti, pop.
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zajisSeni okraji proti trepeni.

Parametry Zehleniteplota, tlak &as.

Fixace odévnich vyrobki (pfimé tvarovani) — neni totoZzna s podlepovanim
nejsou tedy zaptebi lepivé viozkové materialy. Provadi segevsim u pletakych
vyrobki, kde se vyuZziva roztaznost pleteninji. fikaci pisobime na material — vlakno

a jeho fyzikalg@ mechanické vlastnostifigemz dochazi k zaji&hi jak tvarové tak
rozmerove stalosti.

Speciélni tvarovanse vyskytuje zejménatippracovavani textilnich materal
V odévnim piimyslu do této skupiny #azujeme plisovani.

Plisovaniodévnich vyrobkKi znamena vytv&ni sklad materialu, tedy skladani
materialu na hranu. Plisovani &ahich vyrobKi a jejich ¢asti je vyhradé modni
zalezitost, pouzivanaievazi na damské a ékké odvy. Plisuje se na konci
oddélovaciho procesu, ale imzuje se do oblasti tvarovani.

Pracovni progedky pouzivané v tvarovacim procesu:
o Zehlicky a Zehlici&lesa
» Zehlici prkna a stoly
» Zehlici stroje
e Zehlici figuriny
» dozZehlovaci stroje (finiSery)
» zazehlovae
» podlepovaci stroje
 plisovaci stroje
« fixacni stroje
 ostatni stroje a Z&eni pro tvarovani.

2.1 ZEHLENI

Zehleni pedstavuje fivodni zgisob tvarovani ofnich vyrobK. Zposatku se
pouzivala Zehliciétesa gorimym a nepimym oh/evem (vyhtivani Zehlicich des
Zhavym uhlim, plynem nebo jejich pokladani na réepé plotny), v sotasnosti jsou
Zehlici zaizeni vylivany elektricky, parou nebo je mozné kombinovat digto
zpasoby.

Jak jiz bylo uvadno, Zehleni sedi na mezioperéni a konéné. Mezioperani
Zehlenise pouZiva ve spojovacim procesu jakmost usnatiujici spojovani o&vnich
souasti. Kone’né Zehlenise pouziva v procesu tvarovacim, jeho ukolem jeatiod
odkvnimu vyrobku konény tvar a esteticky vzhled. Pro dosazeni Koébo vzhledu
se konfekni vyrobky zpracovavaji tepelnym nebo vihkotepelngahlenim. Zpsob
Zehleni zavisi na pouzitém&chim materialu. V zas&dlati, Zetepelnym Zehleninse
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zpracovavaji materidly u kterych nehrozi nebéizpezniku lesku B kontaktu
s tvarovkou (pracovni @égty, pradlové bavléné vyrobky, ...) nebo u materiglkde by
mohly pisobenim pary vzniknout skvrny a vréeh(podSivky).Vihkotepelné Zehleni
se pouZiva na materialy vifského charakteru, vlasové materialy, u kterychtgéost
tvarovani podmigna prop#&enim materialu, fipadré hrozi vznik nezadouciho lesku.

RUCNI ZEHLENI OD EVNICH VYROBKU

Rwni Zehleni se pouzZiva zejménapezioperdnim Zehleni a doZehlovani.
Zehlicky a zehlici &lesa pro rani Zehleni pouZivané v stasnosti se podle typu
ohtevu cli na:

 elektrické

e parni

 elektroparni

* parrg — elektrické

Funkéni schéma zehdiky

Téleso Zehltky opatené propsgovacimi otvory v Zehlici desce vytvé&ehlici
komoru, do niz se vhani voda nebo odpadova pasa,sabmsobenim vykivaciho
elementu petvaila na gedelfatou paru. Satasré se v dolnicasti komory vytvei
kondenzat, ktery je odvad potrubim zpt ke zdroji. Z vrjSi ¢asti je veden do komory
regula&ni ventil, kterym se na regulatoru nastavuje tepkdesa Zehliky. Reguléator je
opaten stupnici, kde jsou vynesenyigustné hodnoty pro Zehleni jednotlivych
odkvnich materidl. Prvni tetina Zehlkky byva vyltivana intenzivgji, aby bylo
vyrovnavano postupné ochlazovani Zehlici deskiyzghleni. Para se na vyrobek
vypousti spougtem, ktery je umigh v dosahu drzadla Zetiy. Pokud se jedna o
elektrické vyltivani, je instalovan na Zehlicigldse pivod proudu. Systém vybvu je
stejny pro elektrické, elektroparni i parelektrické zZehtiky.

Tvar vSech Zehlek a Zehlicichdes jefeSen podle delu, kterému slouzi.

1. teéleso zehkky

2. drzadlo

3. Zehlici deska

4. propdovaci otvory

5. spousté pary

6. regulani ventil

7. privod vody nebo pary
8. odvod kondenzétu

9

1

VIV VOICOINS TN

e e b s
NININTSUNS . NS ]

/ ] ~1

. privod proudu
0. vyhiivaci element

Obr. 53 Funkéni schéma zehiiky
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Elektricky vyhiivané zehlky

Elektricky vyhtivané Zehliky jsou rini Zehlici z&izeni, v nichZz se elektricka
energie mini na energii tepelnou. Zakladem ze&kyi je topnycélanek — odporovy drat —
navinuty na desice ze slidy nebo jiného izéliho materialu a ifpojeny ke d¢ma
mosaznym paskn. Topny ¢lanek ma stejny tvar jako Zehlicldso, takze teplo je
rozvadno po celé ploSe. Topng¢lanek musi umaiovat rychlejsi a intenzivsi
vyhtivani gredni tetiny Zehlicihodlesa. Zehlici plocha musi byt debvylestna a dobe
chrarena proti korozi, pipadre opatena specialnim povlakem (teflon,...), aby
nedochazelo kidepeni og¢vniho materialu na Zehlici plochu. Jeji teplotanmgxekrctit
hranici 250°C, avSak maximalni teplota Zehlici ploczavisi pimo na vlastnostech
Zehleného materialu.

Zehligky se vyralji v fadach odstugppvanych podle hmotnosti, s udanim plochy
¢innécasti a pikonu.

Zehli¢ky vyhfivané parou

Zehlicky vyhtivané parou— pouzivaji se i tvarovém zpracovani materialu
vinaiského charakteru. Para proch&adou trysek ve spodniasti Zehliciho desa a
napduje zpracovavany vyrobek. Ogbpéary se reguluje ipojenym ventilem, ktery je
umisen v blizkosti drzadla. Zeldky tohoto typu se vyradji v sttednich adz3ich fidach
hmotnosti. Instalace Zebky vyZaduje rozvod pary nebo elektrické vyegepary.

Elektroparni zehleéky

Elektroparni Zehtiky — spojuji vlastnosti obou typ V komade, kam se fivadi
destilovana voda, se vyttigpomoci elektrickych topnychlanka para. Postupemasu
se v komoe usazuje kotelni kamen, ktery snizuggnaost Zzehkky.

Parné — elektrické zehliky

Parre — elektrické Zehdky spojuji modifikace Zehlicich #daeni. Pouzivaji se
v zavodech, kde jsou instalovany parni rozvody.kbmory Zehlky je pivadena mér
hodnotn& para, ktera se v kofagredhiva a tim ziska lepsi hodnotu pro Zehleni.

K ru¢nimu Zehleni neodmyslitedrpati Zehlici prkna a stoly, které jsou tvarovany
podle poZzadovanéha@eélu, zejména jako:

e rovnoploché

« tvarované

* rukavove

Zehlici prkna a stoly maji zabudovandizani k instalaci elektroparnich Zefalk.
Jejich zakladova deska je ofmta odsavacim #iaenim a dovoluje téZz mirné nafouknuti
pii pottebném vykati. Pracovnik je obsluhuje nohoughteré typy maji instalované i
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rukavniky nebo podobna idaeni, které usnadji Zehlici operace. Vyhodou
stavebnicovych konstrukci je SirSi pouzitelnoshtivych typi.

Vnitini vyhtivani Zehlicich stdl a prken je konstruované trédim zpisobem —
elektrickym proudem nebo parou.

Kromé toho se vyskytuji specialni Zehlicilesa, které jsou konstruovany pro
specialni dely zehlenikalhot (jednoramenné, dvouramenné), (scaton ramenem)sak
ramennich partii, podSivek a kravat.

STROJOVE ZEHLENI ODEVNICH VYROBKU

V odévnim piimyslu se dlouho pouzivalo tr&di Zehleni na Zehlicich strojich,
které byly postuph zdokonalovany. #tlak celisti peSel vyvojem od ftlaku
mechanického k hydraulickému a pneumatickému aaézovan obma rukamagim se
piredchazi nebezpe Urazu, zvySuje se bezpwst prace. Saasny Zehlici stroj
nevykazuje zvlastni technické prvky av podstatd stejnécasti jako Zehlici stroj
zrokul910. Zdokonaluje se zejména pouzitim novyohateriah, odleltenim
jednotlivych sodasti.

Pokusy o plnou automatizaci Zehliciho procesu geosadily pro fliS vysokou
hmotnost z&Eizeni a jeho malou flexibilitu. Samostatna skupiehlicich straj byla
vyvinuta pouze pro Zehleni panskych koSil. Pro @ehbstatnich vyrolkziastavaji stroje
zalozené naijvodnim principu, ktery se z kapacitnichavdda rozstil a vedle
jednotlivych stroji se pouzivaji karusely a stroje prograthdizené (parametry tlaku a
doby jeho fisobeni jsou slaahé).

Ve strojnim Zehleni se pouzivaji také Zehlici figur které umoguji vnitini
vyzehleni odvniho vyrobku a i povrchové ¥j$i lehké pezehleni vyrobku. Tyto Zehlici
stroje obdobéjako Zehlici tunely — finiSery nejsou univerzapouzitelné.

Rozdleni zehlicich stray

Zakladni rozdleni zZehlicich strdj podleprovedeni
» Zehlici stroje zakladniho provedeni
» karuselové Zehlici stroje
« tandemové Zehlici stroje.

DalSi rozéleni Zehlicich strdj dle specialniho typu aplikace
e Zehlici figuriny
» dozZehlovaci stroje.

Zehlici stroje obsahuji tyt&sti:
e podstavec
» ovladaci mechanismus (pohon)
» Zehlicicelisti (tvarovky) fizného tvaru dle typu aplikace
* pomocnd zézeni pro odkladani vyZzehlenych vyragbk

74



Rozcleni Zehlicich strdj dle konstrukce

* Vyh#ivaci — pouzivaji se igdevSim pro Zehleni vyrobk u kterych nehrozi
nebezpeéi, Ze @ seweni celisti, tedy pi bezprostednim styku o&vniho
materialu s tvarovkami vznikne nezadouci lesk.Pis#opouzivaji hlavh na
pradlové vyrobky a pracovni &dy.

* Propa‘ovaci— pouZzivaji se igvazre na Zzehleni materi@lvinéného charakteru
a material s vlasem, kde tvarova stalost vyrobku je podménpropsenim
materialu.Tyto stroje jsou nejpouZzivgsi, kvali zamezeni vzniku lesku.

« Kombinované— jsou kombinaci vyivacich a prop@vacich straj. U t&chto
stroju je mozné vykivat elektricky horni tvarovku, zatimco spodni twdda se
vyhiiva parou.

Pohon Zehlicich stroj
e mechanicky
 hydraulicky
e pneumaticky.

Vyhtivani tvarovek:
* elektrickym proudem
e parou
» elektropars
» parre elektricky.

Zehlici stroje zékladniho provedeni

Jsou to pedevSim Zehlici stroje se sk&pm ramenem. Aby se obsluze stroje dal
co nej\&tsi prostor k manipulaci s Zehlenymi vyrobky, miogi horni a dolni tvarovky od
sebe co nejvice vzdaleny. Jejich pohyb po kruhokdzed vS8ak odporuje Zehlicimu
procesu, protoze tlak na vyrobekspbi postuptitak, Ze je rozloZzen nepravidelrKolmy
tlak na vyrobek by rl piiznivejSi Zehlici @inek, ale vzdalenost mezi tvarovkami by
musela byt porrné velkd a misobila by nefiznivé pri vlastnim procesu. Ne§Si
nevyhodou tohoto stroje je to, Ze obsluha stropw#di veSkerou manipulaci s Zehlenymi
vyrobky na vyliaté tvarovce, coz je zvl&pri velkoplosnych tvarovkach pro obsluhu
negijemné.
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téleso stroje

sklopné rameno

horni tvarovka

dolni tvarovka
zakladova deska
pohon

zdroj vyhivani
nap&ovani horni tvarovky
. napd&ovani a odsavani
10. oto¢ny kloub

11. sdizovani Fitlaku

12. fidici panel

©CoNoO~WNE

Obr. 54 Funkéni schéma Zehliciho stroje zadkladniho provedeni

Obe dwe tvarovky jsou nositelem Zehliciho médigeyazié Zehlici pary. Pokud
neni stroj automatizovan, ma vrchni tvarovka strog@aovani a dolni je uZjsobena
k noznimu nap@vani a odsavani. Regulace zakladnich fyzikalniatametd Zehleni
(teplota a tlak tvarovek, dobd@gobeni pi zalrivani a ochlazovani) je umdsa natidicim
panelu.

Nabaly a potahy tvarovek Zehlicich sirapaji zn&ny vliv na vysledek Zehleni
(nesmi drzet vihkost). Povrch spodni tvarovky jattem ndbalem a naim je jes¢ potah.
Nabal spodni tvarovky musi byt hruby, pruzny a &gu Revazi se pouziva gnovy
polyuretan. Horni tvarovka musi byt bez nabalu, laydg tvrda a drsna. Zpravidla je na ni
pouze kovova nebo syntetick@®iina, ktera je potazena vlastnim potahem (PES).

Karuselové stroje

Hlavni vyhodou d&chto strofi je, Ze umo#uji piekryvani strojovych a
manipul@&nich ¢adi, ¢imz dochazi kKasovym Usporam a efekti&8imu vyuziti obsluhy.
Ve étSiné pripadi je hornicelist pevna a spodriielisti jsou ot@né posuvné. P&dem
spodnichtelisti je uten Uhel otéeni.

Karuselové Zehlici stroje umidji snizeni prostoruipkolmém tlaku, ovSem za
cenu oténého pohybu minimatho 9C° s naslednym zazovanim Zehlicich operaci.
Manipulace s vyrobky denymi k Zehleni se provadi vzdy za plnéhtstopu k dolni
tvarovce, na které fixe obsluha stroje pracovat bez nebézpepaleni prst Zdvih horni
tvarovky mize byt proto minimalni, protoZze se provadi mimo ipalani prostor.
Vyuziti téchto strofi se uplaiuje gredevsim v hromadné vyréb

Funicni schéma, obdobné jako u stroje zakladniho pravied&yhodou
karuselového uspadani je, ze:

e material je na stejném méshakladan i odebiran

» obsluha je plavyuzita

» obsluha neni vystavovana teplu od Zehleni

 stroj miZe byt, podle své konstrukce, obsluhovan omezergiem osob.
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Tandemoveé zehlici stroje

Mnoho Zehlicich operaci vyZaduje dvojité zrcadldiegmy Zehlicich strdj
(pro predni, zadni, postranni dily sak a ptastd.). Takové parové #aeni ulozené
na spoléném podstavci tvd tandemové Zehlici stroje. Tyto stroje umgiz sowtasné a
uspdéadaneé vioZeni levé a pravésti odvnich vyrobki do Zehliciho strojesimz vznikne
znanda ¢asova Uspora. Tandemovy princip je tedy kombinaesymucasti odtvniho
vyrobku z levé Zehlici stanice na pravou a haopak.

Nakladani a odebirani &ehich sodésti se uskut&uje na dvou pracovnich
mistech, coz je nevyhodaiigemz tvarovani probiha pouze na jednom ¢nist

Zehlici figuriny

Zehlici figuriny (loutky) jsou zdzeni gedevsim pro vnihi Zehleni (obraceny
efekt klasického Zehleni). Tyto stroje jsou vhogmé nepodSivkované vyrobky. Zehlici
(napa&ovaci) figuriny tvéi Zehlici agregat, na ktery jdipojen vak z rychle schnouci
prodysné syntetické tkaniny, jenz je zhruba ve uvaehleného vyrobku. Vpustim
horkého vzduchu se valasténé nafoukne, Zehleny vyrobek se ng natahne (oblékne)
a [ vpuseni pary probiha Zehlici proces. &% Zehleni se provadi pohyblivymi
pritlacnymi ¢elistmi. Ochlazeni a vysuSeniéwhiho vyrobku se provadi odsavanim.

Zehlici figuriny obsahuji zpravidlaridavna z#zeni (naping rukaw, pritlacné
celisti atd.). Existuji figurinytiznych typ, dle aplikace naizné vyrobky.

Pouzivaji se fedevSim na Zehleni vyrobksportovniho charakteru (saka, Saty,
halenky, bundy, kalhoty — jeansitské obl€eni atd.).

Vyhody Zehlicich figurin:
¢ umoziuji Zehleni celého vyrobku najednou,
» velka rychlost vyzehleni,
» zvySeni produktivity prace (vykonnosti),
» snadna obina Zehlenych vyrobk(flexibilita),
e snizeni rozdil v barevnosti o&vnich vyrobki a vykazuje podstatmért leski.

Zehlici agregat

parni komora

Zehlici pytel

zakladova deska

drzak pro Zehleni rukév
pritlacnécelisti

regulace

kontrolni gistroje

Slapky pro ovladani stroje

©CoNOOAWNE

Obr. 55 Funkéni schéma Zehlici figuriny
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Dozehlovaci stroje

DoZehlovaci stroje (tunely) umidji propa&ovani o@dvnich vyrobki zawSenych
na pod¥sném dopravniku. Jsou toapezné stroje vhodnéfpvazre pro hromadnou
vyrobu. Tyto stroje jsou vhodné pro nepodsSivkovayrébky.

DoZehlovaci tunely jsou konstré¢ teSeny roz&8lenim na minimala dwé
komory. V prvni komée se odvni vyrobek propauje a v druhé se ochlazuje a vysusuje
(vzduchem).

Odkévni vyrobek se do komory dostavdéep dva vzduchem nafouklé vélce z
textilie, které se pohybuji stejnou rychlosti jgkmchazejici o&vni vyrobek. Vzduchové
valce dokonale uzaviraji prostor a para neunika wgmuziti tchto strofi napomaha
piedevSim k oziveni celé plochy a barvyéadich vyrobki (vlaken),¢imZz dostaneme
lepSi konény vzhled vyrobku.

Dozehlovaci tunely se pouZzivajigulevsim pro étske, damské a sportovnicwy.

VLIV VLASTNOSTI A PARAMETRU TEXTILIE NA VLHKOTEPELNE
TVAROVANI

Pri vihkotepelném zpracovani vyrobkma na konény vysledek velky vliv
porovitost materialu a jeho prodySnost. Rychlosbngkani pary pes zpracovavany
material zavisi na mnozstvi a pé&m pom v textilii (mnozstvi kapilarnich vzdéalenosti
v jednotce picnéhorezu tkaniny).

Prodysnost textilii zavisi na tlaku vzduchu, stui&tmaterialu, vihkosti, tlowge,
mérné hmotnosti, p&u vrstev, dostay na tlaku &les @i vikotepelném zpracovani.
Prodysnost textilie stoupa s poklesem tlaku, nagpastouci teplotou klesa.

2.1 PODLEPOVANI OD EVNICH VYROBK U

Podlepovani je jednou z operaci technologickéhotupos Upravy o#vnich
vyrobki, kterd ma podstatny vliv na jejich tvarovou stélé®d pojmem podlepovani se
rozumi velkoplosSné lepeni. Tento pracovni postuppsmadi &sné po oddlovacim
procesu a p#t do Upravy a fipravy stihovych sodasti. Ale svou povahou jéasti
tvarovaciho procesu.

Technologie podlepovani dodava vyrdbk cisté a hladké vypracovani, drzeni
tvaru vlozkovanych ¢asti a snizenou mdgavost. Odvy vyztuZzované pomoci
podlepovacich vlozek vykazujiétdi propustnost vzduchu a vodnich par &l ez
vyrobky vyztuzované klasickou technologii. DalSimmmoha dvodia zavedeni
podlepovani je podstatné zvySeni produktivity prace
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Technologii podlepovani je mozno r@fittdo dvou hlavnich skupin podle:
e tvaru:

- ploché podlepovant vliozka je na otni dily nalepena v rovné ploSe a plastika
se vypracovava dodai@ pomoci zaSeuk

- plastické podlepovani podlepovani ofynich difi se provadi lisovanim
na tvarovkach pozadovaného tvaru. Vyhoda tohots@pu spoiva v sodasném
podlepeni a zaZzehleni danéh@&wadho dilu.

e pouzité podlepovaci vliozky:

- podlepovani jednoduchou vlozkou =zakladni podlepeni dilu v celé ploSe,
dodaténé se vrstvi dalSi mensi vlozky lepivé nebo nelegprédni dil panského
saka — zakladni vlozka + prsni vliozka)

- podlepovani stufpovitou vloZkou— zakladni nosna textile viozky je ratena
na pruhové zony s odstugvanou tlougkou a tuhosti. Obvykle se pouzivaji
vloZzky se temi pasmy s postupnvétsSi tuhosti — tzv. ifstupiova viozka. H
podlepovani stugvitou vioZkou odpada dodate vrstveni dalSich vliozek. Tato
vloZzkase zpravidla pouziva pro plastické podlepovani.

LEPIVE VLOZKOVE MATERIALY

Podlepovaci (nanosovana) viozka je textilie, kier@patena po jedné nebo obou
stranach vrstvou termoplastické latky. Pomoci terastického nanosu se za optimalnich
podminek vytvéi pevné adhezni spojeni s jinou textilii nebo pyoSmateridlem (&zi,
kozeSinou, félii, ...). Z uvedeného vyplyva, Ze ppdieaci viozka je slozena ze dvou
casti — nosné textilie a adhezni vrstvy.éQfasti mohou mitradu variaci, které jsou
zavislé na zfisobu jejich vzniku. Tyto variace pak owiji vlastnosti a pouzitelnost
vlozky a v neposledriad taky jeji cenu.

Podlepovaci vlozky je mozno rodd do dvou hlavnich skupin podle:
* nosné textilie:
- tkané
- pletené
- netkané —proplétané
— vpichované
— specialni zpsoby

» podle chemického sloZzeni adhezni vrstvy:
- PVC
- PAD, PES
- PET
- POE
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Pozadavky kladené na podlepovaci vliozky:
1. srazivost v shotls vrchovym materialem (max 0,5 + 1%)
2. pevnost spoje
3. volba vloZzky z hlediska optimalniho mnozstvi nano@UASH — paet bodi
pojiva na uhlopi¢ce ¢tverce s hranou délky 1 palec. Pojivo nesmi proehha
licni stranu vrchového @dniho materialu.)

. Nizk& ploSna krna hmotnost

. prodysnost

.odolnost  wi¢i chemickému ¢isténi  (benzinem, trichlorethylenem,
tetrachlormethanem) a prani

. docileni Zadouciho omaku podlepenécgati (tuhost, rkkost, plny omak, ...)

. spravny vysdith viozky (vloZzka musi byt ufena minimalg o 2 + 3 mm mensi
nez oavni dil, aby nedochazelo k zfgteéni podlepovacich strdj Rozdil ve
velikosti odvniho dilu a podlepovaci vyztuzné viozky je danhtedogii
zpracovani).

o Ol h

o ~

VLASTNOSTI PODLEPENEHO SPOJE A JEJICH ZKOUSENI

Zakladni pozadavky kladené na podlepenévod dily jsou bezvadny vzhled,
odpovidajici omak a mala préniivost €chto parametfr pri pouzivani a udrabodévu.
Uvedené vlastnosti jsou podniiré fadou faktodi, vztahujicich se k vlastnostem vlozky,
vrchni textilie atechnologickym podminkdm vyrobydéwmi. Vysledna kvalita
podlepovaného spoje je vysledkem sgtdchodnot &chto jednotlivych vlastnosti iigemz
pro uspokojivy vysledek podlepeni nefglia vZzdy dosahnout maximalnich hodnot.

Hlavnimi podminkami pro zaji&i spravného podlepeni je optimalni kombinace
tii zakladnich parameir teploty, tlaku a doby jejichigobeni.

U podlepeného spoje se hodnoti nasledujici pargmetr
e pevnost spoje
» deforma&ni vlastnosti
» odolnost podlepenych sgopii noSeni a udrzb

Pevnost spoje

Pevnost spoje je povaZzovana za zakladni paramdtemavaci viozky. Z tohoto
divodu byva jeji vyznantasto pecaiovan. Pevnost spoje se stanovi jako sila nebo
energie patbna k oddleni slepenych proufkviozky a vrchni textilie danych rozimi.
ZkouSka se provadi na titw@® vhodného typu a rozsahu a v praxi se provadivoel
davodi:
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a) Zjisténi kvality vlozky— Zjistovana hodnota spoje je zavisla izt fakton,
z nichz nejdlezitejSi jsou — mnozZstvi a distribuce pojiva na vlozce
— charakter povrchu nosné textilie
— charakter povrchu vrchni textilie
b) ZjiSrovani vhodnosti kombinace vloZzka — vrchni textilé.tomto gipad: se
hodnoti pevnost spoje konkrétni dvojice dosazendzwadenych podminek
podlepovani. Minimalni pevnost spoje je odsitoyana podle toho, zda se jedna
o vyrobni faze, noSeni nebo udrzbu. Pevnost spojemracovani je 2N, noseni
5N a udrzbu 9 18 N podle nargnosti odvniho dilu.

Je nutno podotknou, Ze narok na pevnost spoje ldesazfistajici schopnosti
vlozky a vrchni textilie vzajenminse izpasobit svymi rozmrovymi zneénami.

Zmeéna rozneri

Roznerové zngny textilii jsou vyvolany fisobenim teploty a vihkosti jak vlastnich
textilii, tak i jejich okoli. Tyto zminy mohou byt vratné i nevratné a jejich velikost a
povaha zavisi na materialovém slozeni a jejichktitia (jemnost vlaken aifzi, zpisob
vyroby pizi a textilie, pouzitd vazba a Uprava)ie®vidani rozmrovych znén je
vzhledem k rozsahlé variabdlitéchto faktofi velmi obtizné.

ZkousSka rozrmérovych zngén se provadi na vyztuznych vlozkach nalepenych na
vrchni textilii. Hodnoti se roz#émové zngny pro Zehleni, nandeni a pro chemické
¢isteni. Nangfrené hodnoty jsou zavislé na pouZzitém vrchnim meterina jeho
rozmerovych zng¢nach a schopnostitigpisobit se vloZzce, se kterou je spojen), ktery
ovliviiuje roznérové zneény podlepenych dil Vysledky zkouSky, ale jen velmi malo
vypovidaji o vlastnostech samotné vilozky. Na z&kla@stovani rozmdrovych zngn
vrchového materialu propenim jej rozdlujeme do dvou skupin:

— normalni skupina— rozngérové znény se pohybuji v rozmezi — 1;0— 0,5 %.

U této skupiny je volba vhodné vloZzky snadna, bezika poskozeni
podlepeného dilu.

— problémova skupina- roznérové znmeény se pohybuji v rozmezi — 0:55— 0 %,

pop. v oblasti kladnych hodnot. V¢bvlozky je pak velice obtizny a je nutno
pacitat s rizikem poSkozeni podlepenéh@wdho dilu.

Deformacni vlastnosti

NejvyznamijSi deformani vlastnosti podlepovacich vlozek jsou tuhostw#post
(schopnost elastického zotaveni).é@o vlastnosti souvisi s omakem podlepeného dilu.
Deformani vlastnosti ovliviuje vrchova textilie, mnozstvi, distribuce a uismAni pojiva
mezi vrchovym materialem a vlozkou, nelze je prst@novovat na samotné vlozZce, ale
po nalepeni na vrchovy material.
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Odolnost podlepenych dilpi noSeni a udrzB

Mira odolnosti podlepenych dilpti noSeni a Gdrzb zavisi na slathi vSech
popisovanych vlastnosti spolu s technologickymi motkami vyroby i adrzby.
Nedostaténa odolnost se projevi vrasim vrchni textilie, vznikem bublin a posléze
odlepenim vrstev veéSich plochach. NejvyraZp se takové jevy vyskytuji po
chemickém¢isténi a prani, ficiny ale mohou spfivat i v nespravném Zehleni. Tato
posSkozeni se nedaji odstranit a vyrobek je znebwsin

NejlepSi zisob hodnoceni odolnostiigpouzivani pedstavuji zkousky praktickym
noSenim. Ty jsowaso¢ i financné velmi nar@né a lze je proto pouzit jenontip
hodnoceni zasadnich inovaci (nové pojivo, nosnéldex..). Jinak se hodnoti odolnost
podlepeného spoje (rozny zkouSeného vzorku 300 x 400 mm) pétipasobném
chemickém ¢isténi. ZkuSebni vzorek musi projit celou technologihketepelného
zpracovani i dodrzeni stejnych podminek jako ve vygolCisténi se provadi bez
Zehleni. Pokud se objevi na vzorku stopy poSkozeegmi se dand kombinace
zpracovavat.

Materialy nevhodné pro podlepovani

- stidkou dostavou (prosvitani termoplastického pojiva)

- obsahujici kovové vlakna.

- na rubu poesané do delSiho vlasu, ktery znemgé proniknuti termoplastického
pojiva do zakladu.

- citlivé na tepotu (s nizkou teplotou tani)

- s WtSim procentem srazlivosti

Nékteré materialy, které kladou odpor podlepovani,mezno podlepovat za
mirného zvySeni teploty, tlaku a doby podlepovani.

PODLEPOVACI STROJE

K podlepovani o&vnich difi vlozkami se dnes jiz pouzivaji specialni podlepdva
stroje. Podlepovaci stroj (lis) je tkzeni provadjici spojeni vrchového materialu s
podlepovaci vioZzkou za vzniku nerozebiratelnéhgespBodlepovaci stroj je #aeni,
které musi vytviit optimalni podminky vlastniho podlepeni a zdjiggjich presnou
reprodukovanost. Musi byt technickgSen a vybaven tak, aby byla mozné&spa
regulace podlepovacich podminek (parat)etr

Zakladni poZzadavky na podlepovaci stroje:
* regulovatelné podlepovaci parametry:
- teplota (termostat)
- tlak (redukni ventil)
- cas €asovy sping)
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e rovnomerné rozlozeni teploty a tlaku na podlepovacim Btroj

» elektrické vylfivanicelisti (tvarovek)

* plochégelisti (prip. tvarované&elisti — tvarovky)

* vybaveni hlida tepelnych poruch, aby se znemoznilo podlepové&niimpé nez
presré poZzadované teplét

e automatické ¢isteni podlepovacich transportnich pasebo hornich tvarovek
od ulpivajicichtaste&ek termoplastického pojiva a zbvtkextilii

Zakladni pozadavky na podlepované &isti:
* rovnomneérné namahani
e CO nej\&tsi prolrati nanosované podlepovaci vlozky
e co nejmensi namahani vrchového materialu

Podlepovaci stroje roZthjeme obecé na:
* diskontinualni
» kontinualni (ptibézné)

Vyrobci podlepovacich strij )
Firmy: Kannegiesser, Meyer, Hoffman, Wagner, UMNgrva, Gygli Technik,
Vlotho/Weser, Macpi, Stirline, Kiefel atd.

Diskontinualni podlepovaci stroje

DESKOVE PODLEPOVACI STROJE

Pracuji getrzitym zmisobem a maji pouze jednu pracovni polohu dameigtmi
stroje. Vyvinuly se z Zehlicich fis Charakteristickym pracovnim znakem vSe&thto
podlepovacich strjje, Ze celd a&/ni soktast je po vlioZzeni do stroje vystavenadssmg
tlaku ateplat po celé ploSe po &tou dobu. Odvni sokdst je vystavena prudkému
naristu teploty az do hodnoty stanovené pro optimapujeni podlepovaci vliozky s
vrchovym materialem. Séeni odvni sokasti hornim a dolnimékesem zajiuje, Zze po
dobu misobeni teploty nedochazi k ro&mve znéné sowasti.

Na €chto typech podlepovacich stiiomivaji rekdy podlepené afini souasti
porékud tuzSi omak, ale byva dosazeno zpravidla vy&ingsti spojeni vrchového
materialu s nanosovanou viozkou.

Deskové podlepovaci stroje maji dnes ugatmpredevsim tam, kde jsou vyréty
mensi série atvi, v zakazkoveé vyrah ale také pro podlepovani menSickwdch
souwasti v hromadné vyr@gbPouzivaji se také ve zkuSebnach a labéictpprotoze je
moZno nadchto strojich pesrEé nastavovat a déb kontrolovat podlepovaci parametry.
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Deskové podlepovaci stroje r@hgieme na:

» podlepovaci stroje se sklopnymiitakem (s odklopnym hornim étesem) —
podlepovackielist je rovinna a podlepovaci parametry jsotid#elné podle druhu
pouzivanych podlepovacich vlioZzek. Vyvolaniipbhého tlaku se provadiifakem
horniho &lesa na spodni. Uékterych tym stroja dochazi v dolni Uvrati ke sklopeni
horniho &lesa a stabilizaci této polohy Kipaku spodnim &lesem. Tlak psobi
postupi od osy sklagni, a proto nelze dost dibudrZet rovnorrny tlak po celé
podlepovaci ploSe.

» podlepovaci stroje s kolmyn¥itlakem (s vertikalnim pohybem hornihélésa) —
stroj ma dvojici nakladacich ranpohybujicich se po vodicich drazkacktSinou
prostednictvim pneumatického #aeni. Ramy po nalozeni vrchovych matérial
a podlepovacich (nanosovanych) vloZzek gé&da® zasouvaji mezi horni a dolni
teélesa, ktera tvb pritlak. Vertikalni pohyb je uskuteén obvykle hornimdesem.
Po uplynuti doby p#ebné k podlepovani se ram vysune ze stroje a dchlad
odsavanim.

e podlepovaci stroje s kombinovanynfitakem

PODLEPOVACI STROJE PRO TVAROVE PODLEPENI

Deskové podlepovaci stroje, které &asré s podlepovanimedniho dilu saka,
popx. plast, provadji trojrozmérové (prostorove) tvarovani. Timto se nahrazuje
zazehleni prsndasti, pop. i odSivani prsnich zaSevla jejich rozzehlovani. Vyslednym
charakterenginnosti tohoto zpsobu je vytvéeni potebného 3D tvaru ploSnych textilii se
sowasnym podlepenim lepivou vioZzkou na podlepovacimjiss kolmym gitlakem s
tvarovacimicelistmi (tvarovkami), které majitfslusny charakter tvaru.

KARUSELOVE PODLEPOVACI STROJE

Karuselové podlepovaci stroje patmezi upravené deskové stroje. Jejich
konstrukce je vylepSena @gobem pro zvySeni produktivity prace. Maji nejiér
pracovni stanice sfislusnym rozrmirem tvarovky. Prvni stanice je nakladaci, druha
tepelré tvarovaci afeti ochlazovaci. Vedlei¢hto ¥ stanic niZze byt je&t stanice na
casté&né podlepeni vioZzky a dale odkladaci stanice nbiodéiei odvnich sogasti. Pohyb
stanic je otony bud’ do trojuhelniku, nebo détyruhelniku. ZvySeni pu stanic je dano
kapacitou stroje. Pracovni stanice (stoly) se kwimpsunou aZz po podlepeni vrchového
materialu s viozkovym materidlem a odklopeni hooréesa.

Kontinualni podlepovaci stroje

Kontinualni (pfibézné) podlepovaci stroje fipaSeji podstatné zvySovani
produktivity prace oproti strémn deskovym. Samaegjme, Ze zvySeni vykonnosti je také
do zn&né miry podmisno uspdadanim vlastniho pracowisa dobrou organizaci prace
pied a po podlepeni édnich sodasti.
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Proces podlepovani méi pomto zpisobu 4 pracovni faze dle nasledujicihdaold:

1. faze —nakladani oé&vnich sodasti (vrchovych materi@) s nanosovanymi
vloZzkami na pracovni nakladaci plochu podlepovac#imje (zéna
nakladani),

2. faze —nalivani podlepovanych soaésti na pdebnou podlepovaci teplotu
(z6na teplotniho nafvani),

3. faze Hisovani podlepenych soasti potebnym gitlakem lisovacimi valci
(z6na lisovani),

4. faze— ochlazovani podlepenych @ahich sodasti a nasledné odebirani (zéna
ochlazovani + odebirani).

Kontinualni podlepovaci stroje raddjeme na:

* bubnové podlepovaci stroje,

e pasové podlepovaci stroje.

BUBNOVE PODLEPOVACI STROJE

Maji systém vykvani feSen vyuzitim vytevného kovového valce s teflonovym
potahem. Popis (sloZzeni) bubnového podlepovacihmesje znazorén na (obr.56).
Odévni dily se nakladaji na finlednou nakladaci desku &epavaji na dopravni pas ze
skloteflonové félie, ktery vede dilyfg@s utitou ¢ast otéejiciho se vytivaného bubnu az
k odebiranému skluzu. Rychlost &ai bubnu musi byt stejna jako rychlost dopravniho
pasu. Na bubnu se dily i@)i na potebnou teplotu podlepovani a spojuji se tlakem valce
v prittatném mechanismu. Vylvani je provasnho vestagnym vyhrevnym glesem,
spojenym se &hou bubnu nebo i infée@rvenymi paprsky. Vytivani odtvnich sodasti
probiha vSak pouze z jedné strany. ¥fiitohev je hlavnim a zajifije naliivani difi
snerem od vrchniho materialu. Podlepovani vrstvenyendscovym) zpisobem je v
tomto gipac znané obtizné. Pro intenzivni chlazeni podlepenychi di¢ do stroje
zabudovava chladici deska s vestgvn trubkovym mechanismem, ve kterém proudi
chladici voda. Podlepené dily se ochlazuji na@az 30°C.

5 10 4 6 8 9 2 1 12 13

A A A A A A prihledn& nakladaci plocha

nakladaci dopravnik
vyhiivany buben
dopravni pas

variator

vnitni ohfev

vnegjSi ohrev

snimaci z&zeni polohy dopravniho pasu
pritlacny mechanismus
10. zaizeni procisténi pasu
11. napinani pasu

12. chladici deska

13. odebiraci skluz

l®

CoNOORWNDE

\J
11 3 7

Obr. 56 Bubnovy podlepovaci stroj (nakladani i odbr odévnich sowasti na stejném misf)
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U tohoto systému tize také dochazet kiznym zavadam v kvalit podlepeni,
které vznikaji z geometrie bubnu.t#e dochézet k posuvu mezi vrchovym materidlem
a podlepovaci vlozkou. Také bezprestrt po projiti podlepené sgasti mezi lisovacim
valcem a bubnem dochazi ke Zné znEné smeru transportu podlepené s@sti.
Obracené vyklenuti podlepené gasti, ktera jest neni dostaten¢ ochlazena, rize mit
za nasledek jeji deformaci.

Pouziti tohoto podlepovaciho stroje je vhodiiédevsim na podlepovani malych
odkvnich sodasti jako nap patky, manzety, kapsy apod. Naklad&tdhto odvnich
souwasti se musi provatlvzdy napi¢ k dopravnimu pasu.

PASOVE PODLEPOVACI STROJE

Odévni sowasti s nanosovanou viozkou se dopravuji pohybuj®&éndopravnim
zarizenim, které se sklada ze dvou transportnich pakrytych teflonem nebo silikonem.
Déle pasové podlepovaci stroje (obr. 57) obsalagbhyblivé vylievné zony, resp. dv
vyhiivaci €lesa (plotny), ktera lezi mezi transportnimi pasytéto oblasti neni na édni
soutasti vyvijen tlak. Jeden transportni pas je vaumhél vylivaciho &lesa umisiného
nad nim a druhy podétlesa umistného pod nim. i praichodu vyltevnou zoénou je
vyvinuto takové teplo, Ze na konci této zony dosatermoplasticka vrstva (pojivo) na
vloZce viskozity, ktera umakije slepeni vrchového materialu a viozkyspbenim
nasledného kratkodobého lisovaciho tlaku. iégmy systém by & byt schopen zafvat
podlepované agini sokasti po celé délce vybvné zény satasré z obou stran.

U prabéznych podlepovacich stfojse parameticas reguluje prostdnictvim
rychlosti posuvu transportnich @asRychlost obou dopravnich gasnusi byt vzdy
naprosto stejna (synchronni).

Lisovaci tlak u &chto strofi je vyvijen d¥ma valci o stejném pméru
navazujicimi na vyfevnou zonu, mezi kterymi &dni sowdsti prochazeji. Lisovani
probiha ve velmi kratkérase.

Tento zpisob podlepovéni je vyhodnygrevsim pro vrchové materialy citlivé na

tlak. - 3 2 :
PRy,
| I @,

1. nakladaci usek 3. horni vylevna plotna 5. chladici a odebiraci Usek
2. dolni vyhrevna plotna 4. lisovaci valce

Obr. 57 Pasovy podlepovaci stroj
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OSTATNI PODLEPOVACI STROJE

Vyrobci stroji a z&izeni pro podlepovani édnich sodasti zamstuji vyzkumnou
¢innost stale vice na vyvoj takovych strokteré by dosahly podstatného snizeniigtogt
energie a zvySeni kvality i kvantity produkce pqdieanych sotasti.

V poslednim obdobi jsou nabizenygedim podnikKim stroje, kter&eSi tyto Ukoly
zcela novymi metodami.Je mozno konstatovat, Ze jvye@andiuje bul’ na novareSeni
stroju pro podlepovani vrchovych matefids nanosovanymi vlozkami, nebo meSeni
stabilizace o&vnich sodasti novym zpsobem. Dnes jiZz nazyvame podlepovani
vrchovych materidl nanosovanymi vioZzkami klasickou metodou.Pro klamic metodu
hledaji konstrukté stale nové zpsoby, které by odstranily nebo snizilykteré
negiznivé vlivy, které jsou zjsobeny fisobenim vysoké teploty nebo tlaku na vrchové
materialy.

VYSOKOFREKVENCNi PODLEPOVACI STROJE

Pracuji na principu, kdetgobenim stalého a rychléhdepolovani elektrického
pole (stidani el. ndboje) mezi el. plotnamie(istmi) podlepovaciho stroje, které jsou
napojeny na zdroj §tlavého proudu o vysoké frekvenci, dochazi k ustermu natéeni
dipola obsazenych v agnim materialu. Tim vznik&eni a to hlavé v bodovém nanosu
termoplastického pojiva vlozky a tak dochazi kestu a roztaveni pojiva. Teplo vznika v
téch zonach, kde je p@bné a vrchovy material neniidlan jako pi podlepovani na
klasickych podlepovacich strojich.

Vysokofrekverni podlepovaci stroj se sklada z vysokofrekwveho generatoru,
programo¥ fizené podlepovaci jednotky, dopravniho systémupktapaciho stanovist
a stanovidt odkeru. Stla&eni odvniho materialu se provadi hydraulickym lisem mezi
jehozcelistmi je materiél vystavenipobeni el. pole s frekvenci 27 MHz a 12 MHz.

Vyhody:

e vrchovy material a nosna textilie podlepovaci vipHe témdi vilbec neokivaiji.
Nejsou tedy tepethnamahany¢imz se prakticky zamezi vzniku srazeni, vysuseni,
lesku a zminy barvy vrchového materialu.

e nedochazi ke ztratdm vlhkosti materialu a podlepgoiové materialy maji timto
zpracovanim rkci omak

o ptijemngjSi klima na pracovisti, protozZe stroj neviuzje teplo

e zalFivani pojiva jen do 120C

» vyhodné podlepovani objerjgich materidl vrstvenym (sendébvym) zpisobem

* energeticky méhnarané oproti klasickym str@m.

Nevyhody:
e dlouha doba atevu, tedy vlastniho podlepeni, které trva az 3 tginu
e mala produktivita prace a flexibilita
» vysoké pdizovaci naklady
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Nejvice se tento Zisob podlepovani vyuziva na podlepovancispyych odvi,
kde se klade obrovskyuthz na kvalitu (aby nenastaly #ny struktury odvniho
materialu).

STROJE PRO RIMOU STABILIZACI OD EVNICH

SOUCASTI

Prim& stabilizace byla vyvinuta jako postugj kterém se provadi vyztuzovani
ockvnich difi bez pouziti podlepovaci vlozky. Je tfimpé naneseni polymerové pasty na
rub vystizeného vrchového materialuii primé stabilizaci se tuzici pasta nanasi v liniich
(ptip. prerusovan), obvykle v gicném snéru odtvni sokasti. Nanesena pasta vnikne do
vrchového materialu a vytyibos nim stabild zpevrgnou konstrukci. Nanos v Gzkych
prouzcich ponechava vrchové textiliiymdni charakter porovitosti (prodysSnosti), omaku
I pruznosti.

Stroj pro gimou stabilizaci o&vnich soddasti pracuje kontinuatha sklada se z
péti pracovnich zén: nakladaci, nanosovaci, susitgdici a odkladaci. Nakladaci zénu
tvori dopravni systém. Nanosovaci zonuitwdva nad sebou umésté valce. Horni ficné
ryhovany valec je fitlacny a zaroveé se jim nanasi tuzici pasta. V suSiciézdochazi
salavym teplem k vlastnimu zésvani polymerové pasty. V chladici 26dochazi k
ochlazeni stabilizovanych &dhich sodasti. Nasleduje odkladaci zona, kterouftivo
zarizeni, které automaticky odebiracodi sokasti a uklada je do hraikiy.

Hlavni prednosti tohoto Zisobu tuZeni oproti podlepovani nanosovanymi
vlozkami je nizSi cena a také to, Ze vrchovy matemeni vystaven tepelnému Soku a
tudiz i pipadnému srazeni. Z nedostafle treba uvést velkou energetickou nérost,
velké roznéry a vysokou pfizovaci cenu.

Pouziti je vhodnéiedevsim pro fedni dily sak a pl&8 z objemgjSich material
(kde se pojivo polymeru fiie nanadSet v jedné vrstvve dvou vrstvach anebo
kombinovar s naslednym pouzitim podlepovaci vliozky).
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® Kontrolni otazky:

Formulujte cil tvarovaciho procesu.

Které zmsoby tvarovani se vyuZzivaji v &hi vyrols?
Zduvodrete, pra se rozliSuje tepelné a vihkotepelné Zehleni.
Popiste funkci karuselového Zehliciho stroje!

V ¢em je netradini Zehleni pomoci Zehlicich figurin?
Vysvétlete podstatu tvarovani &ehich vyrobki podlepovanim.
Jaké podlepovaci materialy jsou k dispozici?

Jaké parametry podlepeného spoje se hodnoti?

Co je podstatou tzvimé stabilizace?

O Jaké znate kontinualni podlepovaci stroje?
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