2 TVAROVACI PROCES

Tvarovani predstavuji tepelné a vlhkotepelné procesy, jejichZz tikolem je dodat
odévnimu vyrobku maximalni tvarovou stalost a zlepSit jeho kone¢ny esteticky vzhled.
Tvarovaci proces je mozné zndzornit pomoci nasledujiciho blokového schéma:

Ptejimka vyrobkt ze SP

) Ptiprava vyrobki e
Prani — o — Chemické cisténi
pro kone¢ny TP

Koneéné tvarovani

Specialni
tvarovani

Zehleni Podlepovani Fixace

Tepelné Vlhkotepelné

Uskladnéni vyrobkt pro DP

Prani a chemické cisténi provadi se jenom tehdy, kdyZz materidl odévniho
vyrobku vyzaduje tuto Upravu pro svilj kone¢ny vzhled (jeansové oblecent, ...), nebo
kdyz byl vyrobek béhem zpracovani znecistén.

Zehleni — tepelné nebo vlhkotepelné zpracovani odévniho vyrobku za Gcelem
zlepSeni jeho vzhledu a zachovéni jeho tvaru dosazeného stfihem a zpracovanim.
Zehleni umozituje, aby si vyrobek do¢asné podrzel pozadovany tvar a vzhled, jde tedy
o vratny proces. RozliSuje se Zehleni mezioperacni (ve spojovacim procesu) a zZehleni
konec¢né (v tvarovacim procesu).

Parametry Zehleni: teplota, tlak, ¢as a vlhkost.

Podlepovani — zatazuje se do tvarovaciho procesu, 1 kdyz se provadi pii procesu
oddélovacim. Pod pojmem podlepovani se rozumi velkoplo$né podlepovani soucasti
odévnich vyrobkl pro ziskani tvaru a nalezité pruznosti podlepené €asti vyrobku. Pfi
podlepovani se vytvaii za plsobeni teploty, tlaku po urcitou dobu, trvalé spojeni
vrchového materidlu s vystuznou vlozkou pomoci termoplastickych pojiv. Za
podlepovani se nepovazuje lepeni, které znamend pouze spojeni dvou soucasti, popt.
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zajisténi okrajli proti tfepeni.

Parametry Zehleni: teplota, tlak a Cas.

Fixace odévnich vyrobkl (pfimé tvarovani) — neni totoznad s podlepovanim a
nejsou tedy zapotiebi lepive vlozkoveé materidly. Provadi se pfedev§im u pletarskych
vyrobki, kde se vyuziva roztaznost pleteniny. Pii fixaci plisobime na material — vldkno
a jeho fyzikalné¢ mechanické vlastnosti, pfi¢emz dochdzi k zajisténi jak tvarové tak
rozmé&rové stalosti.

Specidalni tvarovani se vyskytuje zejména pti zpracovavani textilnich materiala.
V odévnim pramyslu do této skupiny zatazujeme plisovani.

Plisovani odévnich vyrobkll znamena vytvareni skladii materidlu, tedy skladani
materidlu na hranu. Plisovani odévnich vyrobkll a jejich ¢asti je vyhradné modni
zalezitost, pouzivand pfevdzné na damské a détské odévy. Plisuje se na konci
oddélovaciho procesu, ale zafazuje se do oblasti tvarovani.

Pracovni prosttedky pouzivané v tvarovacim procesu:
e 7ehlicky a Zehlici télesa

zehlici prkna a stoly

zehlici stroje

zehlici figuriny

dozehlovaci stroje (finiSery)

zazehlovace

podlepovaci stroje

plisovaci stroje

fixacni stroje

ostatni stroje a zafizeni pro tvarovani.

2.1 ZEHLENI

Zehleni piedstavuje plivodni zplisob tvarovani odévnich vyrobkili. Zpocatku se
pouzivala zehlici télesa s primym a neprimym ohievem (vyhiivani Zehlicich téles
zhavym uhlim, plynem nebo jejich poklddani na rozpalené plotny), v soucasnosti jsou
zehlici zafizeni vyhfivany elektricky, parou nebo je mozné kombinovat oba tyto
zpusoby.

Jak jiz bylo uvadéno, Zehleni se déli na mezioperacni a konecné. Mezioperacni
Zehleni se pouziva ve spojovacim procesu jako ¢innost usnadiiujici spojovani odévnich
soucasti. Konecné Zehleni se pouziva v procesu tvarovacim, jeho ukolem je dodat
odévnimu vyrobku kone¢ny tvar a esteticky vzhled. Pro dosazeni kone¢ného vzhledu
se konfek¢ni vyrobky zpracovavaji tepelnym nebo vlhkotepelnym Zehlenim. Zpiisob
zehleni zavisi na pouzitém odévnim materialu. V zasad¢ plati, Ze tepelnym Zehlenim se
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zpracovavaji materidly u kterych nehrozi nebezpeci vzniku lesku pii1 kontaktu
s tvarovkou (pracovni odévy, pradlové bavinéné vyrobky, ...) nebo u materidlt, kde by
mohly piisobenim pary vzniknout skvrny a vrasnéni (podsivky). Vihkotepelné Zehleni
se pouziva na materidly vinatského charakteru, vlasové materidly, u kterych je stalost
tvarovani podminéna propafenim materialu, ptipadné hrozi vznik nezddouciho lesku.

RUCNI ZEHLENI ODEVNICH VYROBKU

Rucni Zehleni se pouZziva zeyména pti mezioperacnim Zehleni a doZehlovani.
Zehlicky a Zehlici télesa pro ruéni Zehleni pouzivané v soudasnosti se podle typu
ohfevu d¢li na:

o clektrické

e parni

e clektroparni

e parné — elektrické

Funkéni schéema Zehlicky

Té¢leso zehliCky opatiené propatovacimi otvory v Zehlici desce vytvaii Zehlici
komoru, do niZ se vhani voda nebo odpadova para, aby se plsobenim vyhtivaciho
elementu pietvorila na predehidtou paru. Soucasné se v dolni ¢asti komory vytvori
kondenzat, ktery je odvadén potrubim zpét ke zdroji. Z vnéjsi €asti je veden do komory
regulacni ventil, kterym se na regulatoru nastavuje teplota télesa zehlicky. Regulator je
opatfen stupnici, kde jsou vyneseny piipustné hodnoty pro Zehleni jednotlivych
odévnich materiald. Prvni tfetina Zehlicky byva vyhfivdna intenzivnéji, aby bylo
vyrovnavano postupné ochlazovani Zehlici desky pfi Zehleni. Para se na vyrobek
vypousti spousStéem, ktery je umistén v dosahu drzadla zehlicky. Pokud se jednd o
elektrické vyhtivani, je instalovan na zehlicim télese pfivod proudu. Systém vyhievu je
stejny pro elektrické, elektroparni 1 parné—elektrické Zehlicky.

Tvar vSech zehli¢ek a zehlicich téles je feSen podle tcelu, kterému slouzi.

téleso Zehlicky
drzadlo

zehlici deska
propatovaci otvory
spoustec pary
regulacni ventil
ptivod vody nebo pary
odvod kondenzatu

7
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ARt S MANANAYANAYAN ALY )
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AR - I pfivod proudu
d ™ oot 0. vyhiivaci element

Obr. 67 Funké¢ni schéma Zehlicky
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Elektricky vyhiivané Zehlicky

Elektricky vyhtivané Zehlicky jsou rucni Zehlici zatizeni, v nichz se elektricka
energie méni na energii tepelnou. Zakladem zehlicky je topny ¢lanek — odporovy drat —
navinuty na desticce ze slidy nebo jiného izolacniho materidlu a piipojeny ke dvéma
mosaznym paskiim. Topny c¢lanek mé stejny tvar jako Zzehlici téleso, takze teplo je
rozvadéno po celé plose. Topny clanek musi umoziiovat rychlej§i a intenzivnéjsi
vyhiivani pfedni tietiny Zehliciho t&lesa. Zehlici plocha musi byt dobfe vylesténa a dobie
chranéna proti korozi, piipadné opatfena specidlnim povlakem (teflon,...), aby
nedochazelo k ptilepeni odévniho materidlu na Zehlici plochu. Jeji teplota nesmi prekrocit
hranici 250°C, avSak maximalni teplota zehlici plochy zéavisi pfimo na vlastnostech
Zehleného materialu.

Zehlicky se vyrabgji v fadach odstupiiovanych podle hmotnosti, s udanim plochy
¢inné ¢asti a prikonu.

Zehlicky vyhitivané parou

Zehlicky vyhiivané parou — pouzivaji se pfi tvarovém zpracovani materialu
vlnafského charakteru. Para prochazi fadou trysek ve spodni casti Zehliciho télesa a
napafuje zpracovavany vyrobek. Odbér pary se reguluje ptipojenym ventilem, ktery je
umistén v blizkosti drzadla. Zehli¢ky tohoto typu se vyrabé&ji v stednich a t&zich tfidach
hmotnosti. Instalace Zehlicky vyZaduje rozvod pary nebo elektrické vyvijece pary.

Elektroparni Zehlicky

Elektroparni zehlicky — spojuji vlastnosti obou typl. V komote, kam se ptivadi
destilovand voda, se vytvaii pomoci elektrickych topnych ¢lankii péara. Postupem Casu
se v komote usazuje kotelni kdmen, ktery snizuje u€innost Zehlicky.

Parné — elektrické Zehlicky

Parn¢ — elektrické zehlicky spojuji modifikace Zehlicich zafizeni. Pouzivaji se
v zédvodech, kde jsou instalovany parni rozvody. Do komory Zehlicky je pfivadéna méné
hodnotna para, kterd se v komote piedhiiva a tim ziska lepsi hodnotu pro Zehleni.

K rué¢nimu Zehleni neodmyslitelné patii zehlici prkna a stoly, které jsou tvarovany
podle pozadovaného ucelu, zejména jako:

e rovnoploché

e tvarované

e rukavoveé

Zehlici prkna a stoly maji zabudovano zafizeni k instalaci elektroparnich Zehli¢ek.
Jejich zakladova deska je opatfena odsavacim zafizenim a dovoluje téZ mirné nafouknuti
pii potiebném vyhitati. Pracovnik je obsluhuje nohou. Nékteré typy maji instalované i
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rukdvniky nebo podobna zafizeni, které usnadnuji Zehlici operace. Vyhodou
stavebnicovych konstrukci je Sir§i pouZzitelnost jednotlivych typt.

Vnitini vyhtivani Zehlicich stolii a prken je konstruované tradi¢nim zplsobem —
elektrickym proudem nebo parou.

Kromé toho se vyskytuji specidlni Zehlici télesa, které jsou konstruovany pro
specialni ucely Zehleni: kalhot (jednoramenné, dvouramenné), (s otoénym ramenem), sak,
ramennich partii, podsivek a kravat.

STROJOVE ZEHLENI ODEVNICH VYROBKU

V odévnim primyslu se dlouho pouzivalo tradi¢ni Zehleni na Zzehlicich strojich,
kter¢ byly postupné zdokonalovany. Pfitlak celisti pteSel vyvojem od pfitlaku
mechanického k hydraulickému a pneumatickému a je realizovan obéma rukama, ¢im se
pfedchazi nebezpe¢i urazu, zvySuje se bezpeCnost prace. Soucasny zehlici stroj
nevykazuje zvlastni technické prvky a v podstaté ma stejné casti jako zehlici stroj
zrokul910. Zdokonaluje se zejména pouzitim novych material, odlehéenim
jednotlivych soucasti.

Pokusy o plnou automatizaci Zehliciho procesu se neprosadily pro piili§ vysokou
hmotnost zatfizeni a jeho malou flexibilitu. Samostatnd skupina Zehlicich stroji byla
vyvinuta pouze pro Zehleni panskych kosil. Pro Zehleni ostatnich vyrobk zlstavaji stroje
zaloZzené na piivodnim principu, ktery se zkapacitnich davodii rozsitil a vedle
jednotlivych stroji se pouzivaji karusely a stroje programové tfizené (parametry tlaku a
doby jeho plisobeni jsou sladéné).

Ve strojnim Zehleni se pouzivaji také Zzehlici figuriny, které umoziuji vnitini
vyzehleni odévniho vyrobku a i povrchové vnéjsi lehké preZzehleni vyrobku. Tyto zehlici
stroje obdobné jako Zehlici tunely — finiSery nejsou univerzalné pouzitelné.

Rozdéleni Zehlicich strojit

Zékladni rozdé€leni Zehlicich stroji podle provedeni:
e zehlici stroje zakladniho provedeni
e karuselové zehlici stroje
e tandemové Zehlici stroje.

Dalsi rozdéleni zehlicich strojt dle specidlniho typu aplikace:
e Zehlici figuriny
e dozehlovaci stroje.

Zehlici stroje obsahuji tyto Gasti:

podstavec

ovladaci mechanismus (pohon)

zehlici Celisti (tvarovky) rtizného tvaru dle typu aplikace
pomocnd zatizeni pro odkladani vyzehlenych vyrobkii.
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Rozdéleni Zehlicich stroji dle konstrukce:

o Vyhiivaci — pouzivaji se predevSim pro zehleni vyrobkll, u kterych nehrozi
nebezpeCi, Ze pii sevieni Celisti, tedy pifi bezprostiednim styku odévniho
materialu s tvarovkami vznikne nezadouci lesk.Proto se pouzivaji hlavné na
pradlové vyrobky a pracovni odévy.

e Proparovaci — pouZzivaji se ptfevazné na Zehleni materialit vinéného charakteru
a materidlli s vlasem, kde tvarova stalost vyrobku je podminéna propatenim
materidlu. Tyto stroje jsou nejpouzivangjsi, kviili zamezeni vzniku lesku.

e Kombinované — jsou kombinaci vyhtivacich a propatovacich stroji. U téchto
stroji je mozné vyhfivat elektricky horni tvarovku, zatimco spodni tvarovka se
vyhftiva parou.

Pohon zehlicich stroji:
e mechanicky
e hydraulicky
e pneumaticky.

Vyhftivani tvarovek:
e clektrickym proudem
e parou
o clektroparné
e parn¢ elektricky.

Zehlici stroje zdkladniho provedeni

Jsou to pfedevSim Zzehlici stroje se sklapécim ramenem. Aby se obsluze stroje dal
co nejvetsi prostor k manipulaci s Zehlenymi vyrobky, musi byt horni a dolni tvarovky od
sebe co nejvice vzdaleny. Jejich pohyb po kruhové draze vSak odporuje zehlicimu
procesu, protoZe tlak na vyrobek plsobi postupné tak, ze je rozloZen nepravidelné. Kolmy
tlak na vyrobek by mél ptiznivéjsi Zehlici ucinek, ale vzdalenost mezi tvarovkami by
musela byt pomérné¢ velkd a plisobila by neptiznivé pii vlastnim procesu. Nejvetsi
nevyhodou tohoto stroje je to, ze obsluha stroje provadi veskerou manipulaci s zehlenymi
vyrobky na vyhtaté tvarovce, coz je zvlasté pii velkoploSnych tvarovkach pro obsluhu
nepiijemné.
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téleso stroje

sklopné rameno

horni tvarovka

dolni tvarovka
zakladova deska
pohon

zdroj vyhfivani
naparovani horni tvarovky
napafovani a odsavani
10. otoény kloub

11. sefizovani pfitlaku

12. fidici panel

WP R W=

Obr. 68 Funkéni schéma Zehliciho stroje zakladniho provedeni

Ob¢ dvé tvarovky jsou nositelem zehliciho média, ptevazné Zehlici pary. Pokud
neni stroj automatizovdn, ma vrchni tvarovka stroje napafovani a dolni je uzplisobena
k noznimu napafovani a odsavani. Regulace zdkladnich fyzikdlnich parametrii Zehleni
(teplota a tlak tvarovek, doba plisobeni pii zahfivani a ochlazovani) je umisténa na fidicim
panelu.

Nébaly a potahy tvarovek Zehlicich stroji maji znacny vliv na vysledek zehleni
(nesmi drzet vlhkost). Povrch spodni tvarovky je opatien nabalem a na ném je jesté potah.
Nabal spodni tvarovky musi byt hruby, pruzny a vzdu$ny. Pfevazné se pouziva pénovy
polyuretan. Horni tvarovka musi byt bez nabalu, aby byla tvrd4 a drsnd. Zpravidla je na ni
pouze kovova nebo synteticka sitovina, ktera je potazena vlastnim potahem (PES).

Karuselové stroje

Hlavni vyhodou téchto stroji je, Ze umoziuji piekryvani strojovych a
manipulacnich ¢asti, ¢imz dochazi k ¢asovym tsporam a efektivnéjSimu vyuziti obsluhy.
Ve vétSiné pripada je horni Celist pevna a spodni Celisti jsou otoné posuvné. Poctem
spodnich Celisti je ur€en thel otaceni.

Karuselové zehlici stroje umoziuji sniZzeni prostoru pii kolmém tlaku, ovSem za
cenu otocného pohybu miniméaln€ o 90° s naslednym zafazovdnim Zehlicich operaci.
Manipulace s vyrobky uréenymi k zehleni se provadi vzdy za plného pftistupu k dolni
tvarovce, na které miize obsluha stroje pracovat bez nebezpeci popaleni prstti. Zdvih horni
tvarovky mulze byt proto minimalni, protoze se provadi mimo manipulacéni prostor.
Vyuziti téchto strojii se uplatiiuje predevsim v hromadné vyrobg.

Funkéni schéma, obdobné jako u stroje zékladniho provedeni. Vyhodou
karuselového uspotradanti je, ze:

e material je na stejném misté nakladan i odebiran

e obsluha je plné vyuzita

e obsluha neni vystavovana teplu od zehleni

e stroj muZze byt, podle své konstrukce, obsluhovan omezenym poctem osob.
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Tandemové Zehlici stroje

Mnoho zehlicich operaci vyzaduje dvojit¢ zrcadlové formy zehlicich stroju
(pro ptedni, zadni, postranni dily sak a plasth atd.). Takové parové zatizeni uloZené
na spole¢ném podstavci tvofi tandemové Zehlici stroje. Tyto stroje umoznuji soucasné a
uspofadané vlozeni levé a prave Casti odévnich vyrobkil do Zehliciho stroje, ¢imZ vznikne
zna¢na Casova uspora. Tandemovy princip je tedy kombinace pfesunu ¢asti odévniho
vyrobku z levé Zehlici stanice na pravou a naopak.

Nakladani a odebirani od€vnich soucasti se uskuteCtiuje na dvou pracovnich
mistech, coz je nevyhoda, pfiCemZ tvarovani probiha pouze na jednom mist¢.

Zehlici figuriny

Zehlici figuriny (loutky) jsou zafizeni pfedevdim pro vnitini Zehleni (obraceny
efekt klasického Zehleni). Tyto stroje jsou vhodné pro nepodiivkované vyrobky. Zehlici
(napatovaci) figuriny tvofi zehlici agregat, na ktery je pfipojen vak z rychle schnouci
prodysné syntetické tkaniny, jenz je zhruba ve tvaru zehleného vyrobku. Vpusténim
horkého vzduchu se vak Castecné nafoukne, zehleny vyrobek se na n¢j natdhne (oblékne)
a pfi vpusténi pary probihda Zehlici proces. Vnéjsi Zehleni se provadi pohyblivymi
pfitlacnymi Celistmi. Ochlazeni a vysuseni odévniho vyrobku se provadi odsavanim.

Zehlici figuriny obsahuji zpravidla pfidavna zatizeni (napinaée rukavil, pfitlaéné
Celisti atd.). Existuji figuriny riznych typa, dle aplikace na rizné vyrobky.

Pouzivaji se predevsim na zehleni vyrobkl sportovniho charakteru (saka, Saty,
halenky, bundy, kalhoty — jeans, détské obleCeni atd.).

Vyhody zehlicich figurin:
e umoznuji zehleni celého vyrobku najednou,
velka rychlost vyZehleni,
zvyseni produktivity prace (vykonnosti),
snadna obmeéna zehlenych vyrobku (flexibilita),
snizeni rozdild v barevnosti odévnich vyrobki a vykazuje podstatné méné leski.

zehlici agregat

parni komora

zehlici pytel

zakladova deska

drzak pro zehleni rukavi
ptitlaéné Celisti

regulace

kontrolni pfistroje

Slapky pro ovladani stroje

VRN W=

Obr. 69 Funkéni schéma Zehlici figuriny
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DozZehlovaci stroje

Dozehlovaci stroje (tunely) umoziuji propafovani odévnich vyrobkl zavésenych
na podvésném dopravniku. Jsou to pribézné stroje vhodné pievdzné pro hromadnou
vyrobu. Tyto stroje jsou vhodné pro nepodsivkované vyrobky.

DoZehlovaci tunely jsou konstrukéné feSeny rozdélenim na minimalné dvé
komory. V prvni komoie se odévni vyrobek propatuje a v druhé se ochlazuje a vysusuje
(vzduchem).

Odévni vyrobek se do komory dostava ptes dva vzduchem nafouklé valce z
textilie, které se pohybuji stejnou rychlosti jako prochéazejici odévni vyrobek. Vzduchove
valce dokonale uzaviraji prostor a para neunikd ven. Vyuziti téchto stroji napomaha
pfedev§im k oziveni celé plochy a barvy odévnich vyrobki (vldken), ¢imz dostaneme
lepsi konecny vzhled vyrobku.

Dozehlovaci tunely se pouzivaji pfedevsim pro détské, damské a sportovni odévy.

VLIV VLASTNOSTI A PARAMETRU TEXTILIE NA VLHKOTEPELNE
TVAROVANI

Pti vlhkotepelném zpracovani vyrobkli ma na kone¢ny vysledek velky vliv
porovitost materialu a jeho prodySnost. Rychlost pronikani pary pies zpracovavany
material zavisi na mnozstvi a poméru poért v textilii (mnozstvi kapilarnich vzdalenosti
v jednotce pficného fezu tkaniny).

Prodysnost textilii zavisi na tlaku vzduchu, struktutfe materialu, vlhkosti, tloustce,
mérné hmotnosti, poctu vrstev, dostaveé, na tlaku téles pii vlkotepelném zpracovani.
Prodysnost textilie stoupa s poklesem tlaku, naopak s rostouci teplotou klesa.

2.1 PODLEPOVANIi ODEVNICH VYROBKU

Podlepovéani je jednou zoperaci technologického postupu upravy odévnich
vyrobki, ktera ma podstatny vliv na jejich tvarovou stalost. Pod pojmem podlepovani se
rozumi velkoplosné lepeni. Tento pracovni postup se provadi tésné¢ po odd€lovacim
procesu a patii do Upravy a ptipravy stithovych soucésti. Ale svou povahou je Casti
tvarovaciho procesu.

Technologie podlepovani dodava vyrobkim c¢isté a hladké vypracovani, drzeni
tvaru vlozkovanych ¢asti a snizenou mackavost. Odévy vyztuZované pomoci
podlepovacich vlozek vykazuji vétSi propustnost vzduchu a vodnich par od téla nez
vyrobky vyztuzované klasickou technologii. DalSim zmnoha divodi zavedeni
podlepovani je podstatné zvySeni produktivity prace.
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Technologii podlepovani je mozno rozd¢€lit do dvou hlavnich skupin podle:
e tvaru:

- ploché podlepovani — vlozka je na odévni dily nalepena v rovné ploSe a plastika
se vypracovava dodate¢né pomoci zaSevki

- plastické podlepovani— podlepovani odévnich dili se provadi lisovanim
na tvarovkach pozadovaného tvaru. Vyhoda tohoto zptsobu spociva v sou¢asném
podlepeni a zazehleni daného odévniho dilu.

e pouZzité podlepovaci vlozky:

- podlepovani jednoduchou vloZkou — zédkladni podlepeni dilu v cel¢ ploSe,
dodatecné se vrstvi dal$i mensi vlozky lepivé nebo nelepivé (ptedni dil panského
saka — zakladni vlozka + prsni vlozka)

- podlepovani stupiiovitou vloZkou — zékladni nosna textile vlozky je rozd€lena
na pruhové zoény s odstupnovanou tloustkou a tuhosti. Obvykle se pouzivaji
vlozky se tfemi pasmy s postupné vétsi tuhosti — tzv. tfistupniova vlozka. Pii
podlepovani stupiiovitou vlozkou odpada dodate¢né vrstveni dalSich vlozek. Tato
vlozka se zpravidla pouziva pro plastické podlepovani.

LEPIVE VLOZKOVE MATERIALY

Podlepovaci (ndnosovand) vlozka je textilie, ktera je opatfena po jedné nebo obou
strandch vrstvou termoplastické latky. Pomoci termoplastického ndnosu se za optimalnich
podminek vytvaii pevné adhezni spojeni s jinou textilii nebo ploSnym materialem (kiZzi,
kozesinou, folii, ...). Z uvedeného vyplyva, Ze podlepovaci vlozka je slozena ze dvou
¢asti — nosné textilie a adhezni vrstvy. Obé Casti mohou mit fadu variaci, které jsou
zavislé na zpisobu jejich vzniku. Tyto variace pak ovliviiuji vlastnosti a pouZzitelnost
vlozky a v neposledni fad¢ taky jeji cenu.

Podlepovaci vlozky je mozno rozdé€lit do dvou hlavnich skupin podle:
e nosné textilie:
- tkané
- pletené
- netkané— proplétane
— vpichované
— specialni zpiisoby

o podle chemického sloZeni adhezni vrstvy:
- PVC
- PAD, PES
- PET
- POE
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Pozadavky kladen¢ na podlepovaci vlozky:
1. srazivost v shod¢ s vrchovym materialem (max 0,5 + 1%)
2. pevnost spoje
3. volba vlozky z hlediska optimalniho mnozstvi ndnosu. (MASH — pocet bodl
pojiva na uhlopti€ce Ctverce s hranou délky 1 palec. Pojivo nesmi prochéazet na
licni stranu vrchového odévniho materialu.)
4. nizka plo$na mérna hmotnost
. prodysnost
6. odolnost  vi¢i  chemickému  Cisténi  (benzinem,  trichlorethylenem,
tetrachlormethanem) a prani
. docileni zddouciho omaku podlepené soucasti (tuhost, mekkost, plny omak, ...)
. spravny vystfih vlozky (vlozka musi byt ustfiZzena minimaln€ o 2 + 3 mm mensi
nez odévni dil, aby nedochézelo k znecisténi podlepovacich stroji. Rozdil ve
velikosti odévniho dilu a podlepovaci vyztuzné vlozky je dan technologii
zpracovani).

i

o BN |

VLASTNOSTI PODLEPENEHO SPOJE A JEJICH ZKOUSENI

Zakladni pozadavky kladené na podlepené odévni dily jsou bezvadny vzhled,
odpovidajici omak a mala proménlivost téchto parametri pfi pouzivani a udrzbé odévu.
Uvedené vlastnosti jsou podminéné fadou faktord, vztahujicich se k vlastnostem vlozky,
vrchni  textilie atechnologickym podminkdm vyroby odévi. Vyslednd kvalita
podlepované¢ho spoje je vysledkem sladéni hodnot téchto jednotlivych vlastnosti, pficemz
pro uspokojivy vysledek podlepeni neni tfeba vzdy dosahnout maximalnich hodnot.

Hlavnimi podminkami pro zajis§téni spravného podlepeni je optimalni kombinace
tii zakladnich parametrti — teploty, tlaku a doby jejich piisobeni.

U podlepeného spoje se hodnoti nasledujici parametry:
® pevnost spoje
e deformacni vlastnosti
¢ odolnost podlepenych spojii pfi noseni a udrzbé

Pevnost spoje

Pevnost spoje je povazovana za zakladni parametr podlepovaci vlozky. Z tohoto
divodu byva jeji vyznam casto preceniovan. Pevnost spoje se stanovi jako sila nebo
energie potiebnd k oddé€leni slepenych prouzka vloZzky a vrchni textilie danych rozmeért.
ZkouSka se provadi na trha¢ce vhodného typu a rozsahu a v praxi se provadi ze dvou
divodu:
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a) Zjisténi kvality vlozky — ZjiStovand hodnota spoje je zavisla na tad¢ faktord,
z nichZ nejdiilezitéjsi jsou — mnozstvi a distribuce pojiva na vlozce
— charakter povrchu nosné textilie
— charakter povrchu vrchni textilie
b) Zjis§t’ovani vhodnosti kombinace vloZka — vrchni textilie. V tomto ptipad¢ se
hodnoti pevnost spoje konkrétni dvojice dosaZzenid za zvolenych podminek
podlepovani. Minimélni pevnost spoje je odstupiiovdna podle toho, zda se jedna
o vyrobni faze, noSeni nebo udrzbu. Pevnost spoje pro zpracovani je 2N, noSeni
5N audrzbu 9 + 18 N podle naroc¢nosti odévniho dilu.

Je nutno podotknou, Ze narok na pevnost spoje klesd se vzriistajici schopnosti
vlozky a vrchni textilie vzdjemné se pfizpusobit svymi rozmérovymi zménami.

Zména rozmeéri

Rozmérové zmény textilii jsou vyvolany piisobenim teploty a vlhkosti jak vlastnich
textilii, tak 1 jejich okoli. Tyto zmény mohou byt vratné i1 nevratné a jejich velikost a
povaha zavisi na materidlovém sloZeni a jejich struktuie (jemnost vldken a pfizi, zpiisob
vyroby pfizi atextilie, pouzitd vazba a uprava). Pfedvidani rozmérovych zmén je
vzhledem k rozsahlé variabilité téchto faktori velmi obtizné.

Zkouska rozmérovych zmén se provadi na vyztuznych vlozkach nalepenych na
vrchni textilii. Hodnoti se rozmérové zmény pro Zehleni, namoceni a pro chemické
Cisténi. Naméfené hodnoty jsou zavislé na pouzitém vrchnim materidlu (na jeho
rozmérovych zménach a schopnosti ptizpiisobit se vloZce, se kterou je spojen), ktery
ovliviluje rozmérové zmény podlepenych dilti. Vysledky zkousky, ale jen velmi malo
vypovidaji o vlastnostech samotné vlozky. Na zdklad¢ zjiStovani rozmérovych zmén
vrchového materialu propatenim jej rozdélujeme do dvou skupin:

— normdlni skupina — rozmérové zmény se pohybuji v rozmezi — 1,0 + — 0,5 %.
U této skupiny je volba vhodné vlozky snadnd, bez rizika poSkozeni
podlepeného dilu.

— problémova skupina — rozmérové zmény se pohybuji v rozmezi — 0,5 + — 0 %,

popt. v oblasti kladnych hodnot. Vybér vlozky je pak velice obtizny a je nutno
pocitat s rizikem posSkozeni podlepené¢ho odévniho dilu.

Deformacni vlastnosti

Nejvyznamnéj$i deformacni vlastnosti podlepovacich vlozek jsou tuhost a pruznost
(schopnost elastického zotaveni). Ob¢ tyto vlastnosti souvisi s omakem podlepeného dilu.
Deformacni vlastnosti ovliviiuje vrchova textilie, mnoZstvi, distribuce a uspotadani pojiva
mezi vrchovym materidlem a vlozkou, nelze je proto stanovovat na samotné vlozce, ale
po nalepeni na vrchovy material.
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Odolnost podlepenych dilit pii noSent a udrzbé

Mira odolnosti podlepenych dili pfi noSeni a udrzbé zavisi na sladéni vSech
popisovanych vlastnosti spolu s technologickymi podminkami vyroby 1 udrzby.
Nedostate¢na odolnost se projevi vrasnénim vrchni textilie, vznikem bublin a posléze
odlepenim vrstev ve vétSich plochach. Nejvyrazngji se takové jevy vyskytuji po
chemickém Ccisténi a prani, pfi¢iny ale mohou spocivat i v nespradvném zehleni. Tato
poSkozeni se nedaji odstranit a vyrobek je znehodnocen.

Nejlepsi zptisob hodnoceni odolnosti pii pouZivani piedstavuji zkousky praktickym
noSenim. Ty jsou Casov€ 1 finanéné velmi narocné a lze je proto pouzit jenom pfi
hodnoceni zasadnich inovaci (nové pojivo, nosné textile, ...). Jinak se hodnoti odolnost
podlepeného spoje (rozméry zkouSeného vzorku 300 x 400 mm) po pétindsobném
chemickém CciSténi. ZkuSebni vzorek musi projit celou technologii vlhkotepelného
zpracovani pfi dodrzeni stejnych podminek jako ve vyrob&. Cisténi se provadi bez
zehleni. Pokud se objevi na vzorku stopy poSkozeni, nesmi se danda kombinace
zpracovavat.

Materialy nevhodné pro podlepovani

- s tidkou dostavou (prosvitani termoplastického pojiva).

- obsahujici kovova vlakna.

- na rubu poc¢esané do delSiho vlasu, ktery znemoznuje proniknuti termoplastického
pojiva do zékladu.

- citlivé na tepotu (s nizkou teplotou tani)

- s vétSim procentem srazlivosti

Neékteré materidly, které kladou odpor podlepovani, je mozno podlepovat za
mirn¢ho zvyseni teploty, tlaku a doby podlepovani.

PODLEPOVACI STROJE

K podlepovani odévnich dili vlozkami se dnes jiz pouZzivaji specidlni podlepovaci
stroje. Podlepovaci stroj (lis) je zafizeni provadéjici spojeni vrchového materialu s
podlepovaci vlozkou za vzniku nerozebiratelného spoje. Podlepovaci stroj je zafizeni,
které musi vytvofit optiméalni podminky vlastniho podlepeni a zajistit jejich ptesnou
reprodukovanost. Musi byt technicky feSen a vybaven tak, aby byla moznd piesna
regulace podlepovacich podminek (parametrit).

Zékladni pozadavky na podlepovaci stroje:
e regulovateln¢ podlepovaci parametry:
- teplota (termostat)
- tlak (redukéni ventil)
- Cas (Casovy spinacg)
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rovnomeérné rozloZeni teploty a tlaku na podlepovacim stroji

elektrické vyhtivani celisti (tvarovek)

ploché Celisti (ptip. tvarovane celisti — tvarovky)

vybaveni hlidaci tepelnych poruch, aby se znemoznilo podlepovani pii jiné nez
pfesné pozadované teploté

e automatické CiSténi podlepovacich transportnich pasti nebo hornich tvarovek
od ulpivajicich ¢astecek termoplastickeho pojiva a zbytka textilii

Zékladni pozadavky na podlepované soucasti:
e rovnomérné namahani
e co nejvetsi prohrati nanosované podlepovaci vlozky
e co nejmensi namahani vrchového materialu

Podlepovaci stroje rozdélujeme obecné na:
e diskontinuélni
e kontinudlni (pribézné)

Vyrobci podlepovacich stroji:
Firmy: Kannegiesser, Meyer, Hoffman, Wagner, UMOV, Norva, Gygli Technik,
Vlotho/Weser, Macpi, Stirline, Kiefel atd.

Diskontinualni podlepovaci stroje

DESKOVE PODLEPOVACI STROJE

Pracuji pfetrzitym zplisobem a maji pouze jednu pracovni polohu danou celistmi
stroje. Vyvinuly se z zehlicich list. Charakteristickym pracovnim znakem vSech téchto
podlepovacich stroji je, ze cela odévni soucast je po vloZeni do stroje vystavena soucasné
tlaku a teploté po celé ploSe po urcitou dobu. Odévni soucdst je vystavena prudkému
naristu teploty az do hodnoty stanovené pro optimalni spojeni podlepovaci vlozky s
vrchovym materidlem. Sevieni odévni soucasti hornim a dolnim télesem zajistuje, Ze po
dobu piisobeni teploty nedochazi k rozmérové zméné soucasti.

Na téchto typech podlepovacich stroji mivaji nékdy podlepené odévni soucasti
ponékud tuzsi omak, ale byvd dosazeno zpravidla vysSi pevnosti spojeni vrchového
materialu s ndnosovanou vloZkou.

Deskové podlepovaci stroje maji dnes uplatnéni piredevs§im tam, kde jsou vyrabény
mensi série odévi, v zakazkové vyrobe, ale také pro podlepovani mensich odévnich
soucasti v hromadné vyrobé€. Pouzivaji se také ve zkuSebnach a laboratotich, protoze je
moZno na téchto strojich pfesné nastavovat a dobie kontrolovat podlepovaci parametry.
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Deskové podlepovaci stroje rozdélujeme na:

e podlepovaci stroje se sklopnym pritlakem (s odklopnym hornim télesem) —
podlepovaci celist je rovinna a podlepovaci parametry jsou sefiditelné podle druhu
pouzivanych podlepovacich vlozek. Vyvolani potiebného tlaku se provadi ptitlakem
horniho télesa na spodni. U nékterych typt strojit dochazi v dolni uvrati ke sklopeni
horniho télesa a stabilizaci této polohy k pfitlaku spodnim télesem. Tlak ptlisobi
postupné od osy sklapéni, a proto nelze dost dobie udrzet rovnhomérny tlak po celé
podlepovaci plose.

e podlepovaci stroje s kolmym piitlakem (s vertikalnim pohybem horniho télesa) —
stroj ma dvojici nakladacich rami pohybujicich se po vodicich drazkach vétSinou
prostfednictvim pneumatického zatizeni. Ramy po nalozeni vrchovych materiald
a podlepovacich (nanosovanych) vlozek se stfidavé zasouvaji mezi horni a dolni
télesa, ktera tvoii pritlak. Vertikdlni pohyb je uskutecnén obvykle hornim télesem.
Po uplynuti doby potiebné k podlepovani se rdm vysune ze stroje a ochladi
odsavanim.

e podlepovaci stroje s kombinovanym piitlakem

PODLEPOVACI STROJE PRO TVAROVE PODLEPENI

Deskové podlepovaci stroje, které soucasné s podlepovanim ptedniho dilu saka,
popt. plasté, provadéji trojrozmérové (prostorové) tvarovani. Timto se nahrazuje
zazehleni prsni ¢asti, popt. i odsivani prsnich zaSevki a jejich rozzehlovani. Vyslednym
charakterem ¢innosti tohoto zplisobu je vytvoreni potfebného 3D tvaru ploSnych textilii se
soucasnym podlepenim lepivou vlozkou na podlepovacim stroji s kolmym piitlakem s
tvarovacimi Celistmi (tvarovkami), které maji ptislusny charakter tvaru.

KARUSELOVE PODLEPOVACI STROJE

Karuselové podlepovaci stroje patii mezi upravené deskové stroje. Jejich
konstrukce je vylepSena zplsobem pro zvySeni produktivity prace. Maji nejméné tii
pracovni stanice s pfisluSnym rozmérem tvarovky. Prvni stanice je nakladaci, druha
tepelné tvarovaci a tfeti ochlazovaci. Vedle téchto tfi stanic mize byt jesté stanice na
castecné podlepeni vlozky a dale odkladaci stanice na odebirani odévnich soucésti. Pohyb
stanic je otocny bud’ do trojihelniku, nebo do ¢tyfuhelniku. ZvySeni poctu stanic je dano
kapacitou stroje. Pracovni stanice (stoly) se kruhové posunou az po podlepeni vrchového
materidlu s vlozkovym materidlem a odklopeni horniho télesa.

Kontinudalni podlepovaci stroje

Kontinualni (priibéZzn€) podlepovaci stroje piinaSeji podstatné zvySovani
produktivity prace oproti strojiim deskovym. Samoziejmé, ze zvySeni vykonnosti je také
do zna¢né miry podminéno uspotadanim vlastniho pracovisté a dobrou organizaci prace
pted a po podlepeni odévnich soucasti.
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Proces podlepovani ma pti tomto zpiisobu 4 pracovni faze dle nasledujiciho potadi:

1. faze — naklddani odévnich soucasti (vrchovych materialll) s nanosovanymi
vlozkami na pracovni naklddaci plochu podlepovaciho stroje (zona
nakladani),

2. faze — nahtivani podlepovanych soucasti na potiebnou podlepovaci teplotu
(zbna teplotniho nahtivani),

3. faze — lisovani podlepenych soucasti potfebnym pftitlakem lisovacimi valci
(z6na lisovani),

4. faze — ochlazovani podlepenych odévnich soucasti a nasledné odebirani (zona
ochlazovani + odebirani).

Kontinuélni podlepovaci stroje rozdélujeme na:

e bubnové podlepovaci stroje,

e pasové podlepovaci stroje.

BUBNOVE PODLEPOVACI STROJE

Maji systém vyhtivani feSen vyuzitim vyhfevného kovového vélce s teflonovym
potahem. Popis (sloZeni) bubnového podlepovaciho stroje je znazornén na (obr.70).
Odévni dily se nakladaji na prihlednou nakladdaci desku a pfeddvaji na dopravni pas ze
skloteflonové folie, ktery vede dily pies urCitou Cast otacejiciho se vyhtivaného bubnu az
k odebiranému skluzu. Rychlost otaceni bubnu musi byt stejnd jako rychlost dopravniho
pasu. Na bubnu se dily ohfeji na potfebnou teplotu podlepovani a spojuji se tlakem valce
v pfitlacném mechanismu. Vyhiivani je provadéno vestavénym vyhfevnym télesem,
spojenym se sténou bubnu nebo 1 infraervenymi paprsky. Vyhtivani odévnich soucasti
probihd vSak pouze z jedné strany. Vnitini ohiev je hlavnim a zajiStuje nahfivani dilt
smérem od vrchniho materidlu. Podlepovani vrstvenym (sendvi€ovym) zplsobem je v
tomto ptripad¢ znaéné obtizné. Pro intenzivni chlazeni podlepenych dilli se do stroje
zabudovava chladici deska s vestavénym trubkovym mechanismem, ve kterém proudi
chladici voda. Podlepené¢ dily se ochlazuji na 40 °C az 30 °C.

5 10 4 6 8 9 2 1 12 13
A A A 1. pruhledna nakladaci plocha
T T 2. nakladaci dopravnik
: 3. vyhtivany buben
J\é/v 4. dopravni pas
- 5. variator
6. vnitini ohiev
( - 7. vnéjsi ohfev
8. snimaci zafizeni polohy dopravniho pasu

ptitlaény mechanismus
. zatizeni pro CiSténi pasu

Z3
)
o

11. napinani pasu
- _— 12. chladici deska
13. odebiraci skluz

\ 4 vV

11 3 7

Obr. 70 Bubnovy podlepovaci stroj (nakladani i odbér odévnich soucasti na stejném mist¢)
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U tohoto systétmu muze také dochazet k rlznym zavadam v kvalité¢ podlepent,
které vznikaji z geometrie bubnu. Miize dochazet k posuvu mezi vrchovym materialem
a podlepovaci vlozkou. Také bezprostiedné po projiti podlepené soucasti mezi lisovacim
valcem a bubnem dochdzi ke znacné zméné sméru transportu podlepené soucasti.
Obracen¢ vyklenuti podlepené soucasti, kterd jesté¢ neni dostatecné ochlazena, mize mit
za nasledek jeji deformaci.

Pouziti tohoto podlepovaciho stroje je vhodné predevsim na podlepovani malych
odévnich soucasti jako napft. patky, manzZety, kapsy apod. Nakladani téchto odévnich
soucasti se musi provadét vzdy napti¢ k dopravnimu pasu.

PASOVE PODLEPOVACI STROJE

Odévni soucasti s ndnosovanou vlozkou se dopravuji pohybujicim se dopravnim
zafizenim, které se sklada ze dvou transportnich past pokrytych teflonem nebo silikonem.
Déle pasové podlepovaci stroje (obr. 71) obsahuji nepohyblivé vyhievné zony, resp. dvé
vyhtivaci télesa (plotny), kterd lezi mezi transportnimi pésy a v této oblasti neni na odévni
soucasti vyvijen tlak. Jeden transportni pas je veden podél vyhiivaciho télesa umisténého
nad nim a druhy podél télesa umisténé¢ho pod nim. Pfi priichodu vyhievnou zénou je
vyvinuto takové teplo, Ze na konci této zény dosahne termoplasticka vrstva (pojivo) na
vloZzce viskozity, kterd umoziuje slepeni vrchového materidlu a vlozky plisobenim
nasledného kratkodobého lisovaciho tlaku. Vyhtevny systém by mél byt schopen zahtivat
podlepované odévni soucasti po celé délce vyhfevné zony soucasné z obou stran.

U pribéznych podlepovacich stroji se parametr €as reguluje prostfednictvim
rychlosti posuvu transportnich pasti. Rychlost obou dopravnich past musi byt vzdy
naprosto stejna (synchronni).

Lisovaci tlak u téchto strojii je vyvijen dvéma valci o stejném priméru
navazujicimi na vyhfevnou zoénu, mezi kterymi odévni soucdsti prochéazeji. Lisovani
probiha ve velmi kratkém case.

Tento zplisob podlepovani je vyhodny pfedevS§im pro vrchové materidly citlivé na

tlak.
5 4 3 2 |
-« () <«—
[ | O
1. nakladaci Gsek 3. horni vyhtevna plotna 5. chladici a odebiraci usek
2. dolni vyhfevna plotna 4. lisovaci valce

Obr. 71 Pasovy podlepovaci stroj
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OSTATNI PODLEPOVACI STROJE

Vyrobci strojii a zafizeni pro podlepovani odévnich soucasti zamétuji vyzkumnou
¢innost stale vice na vyvoj takovych stroji, které by dosédhly podstatného snizeni spotieby
energie a zvySeni kvality 1 kvantity produkce podlepovanych soucasti.

V poslednim obdobi jsou nabizeny odévnim podnikiim stroje, které fesi tyto ukoly
zcela novymi metodami.Je mozno konstatovat, ze vyvoj se zamétuje bud’ na nova feseni
stroji pro podlepovani vrchovych materidlli s ndnosovanymi vlozkami, nebo na feSeni
stabilizace odévnich soucdsti novym zplisobem. Dnes jiz nazyvdme podlepovani
vrchovych materialii nanosovanymi vlozkami klasickou metodou.Pro klasickou metodu
hledaji konstruktéii stdle nové zplsoby, které by odstranily nebo snizily nékteré
neptiznivé vlivy, které jsou zplsobeny piisobenim vysoké teploty nebo tlaku na vrchové
materialy.

VYSOKOFREKVENCNI PODLEPOVACI STROJE

Pracuji na principu, kde plisobenim stalého a rychlého piepolovani elektrického
pole (stfidani el. naboje) mezi el. plotnami (Celistmi) podlepovaciho stroje, které jsou
napojeny na zdroj sttidavého proudu o vysoké frekvenci, dochéazi k ustaviénému nataceni
dipolt obsazenych v odévnim materialu. Tim vzniké tfeni a to hlavné v bodovém nénosu
termoplastického pojiva vlozky a tak dochézi k ohfevu a roztaveni pojiva. Teplo vznika v
téch zonach, kde je potiebné a vrchovy material neni ohfivan jako pii podlepovani na
klasickych podlepovacich strojich.

Vysokofrekvencni podlepovaci stroj se skladd z vysokofrekvencniho generatoru,
programové tizené podlepovaci jednotky, dopravniho systému, z pokladaciho stanovisté
a stanovisté¢ odbéru. Stlateni odévniho materidlu se provadi hydraulickym lisem mezi
jehoz Celistmi je materidl vystaven plsobeni el. pole s frekvenci 27 MHz a 12 MHz.

Vyhody:

e vrchovy materidl a nosna textilie podlepovaci vlozky se témét viibec neohiivaji.
Nejsou tedy tepelné naméhany, ¢imz se prakticky zamezi vzniku sraZeni, vysuseni,
lesku a zmény barvy vrchového materialu.

e nedochazi ke ztratam vlhkosti materidlu a podlepené vrchové materialy maji timto
zpracovanim mék¢éi omak

e piijemn¢;jsi klima na pracovisti, protoze stroj nevyzatuje teplo
e zahfivani pojiva jen do 120 °C
e vyhodné podlepovani objemnéjSich materiali vrstvenym (sendvi€ovym) zptisobem
e cnergeticky méné naro¢né oproti klasickym strojim.
Nevyhody:

e dlouha doba ohievu, tedy vlastniho podlepeni, které trva az 3 minuty
e mald produktivita prace a flexibilita
e vysoké pofizovaci naklady
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Nejvice se tento zplsob podlepovani vyuziva na podlepovani Spickovych odévil,
kde se klade obrovsky diraz na kvalitu (aby nenastaly zmény struktury odévniho
materialu).

STROJE PRO PRIMOU STABILIZACI ODEVNICH
SOUCASTI

Pfimé stabilizace byla vyvinuta jako postup, pfi kterém se provadi vyztuzovani
odévnich dili bez pouziti podlepovaci vlozky. Je to pfimé naneseni polymerové pasty na
rub vystfizeného vrchového materialu. Pfi pfimé stabilizaci se tuzici pasta nanasi v liniich
(ptip. pferuSované), obvykle v pfi€ném sméru odévni soucasti. Nanesena pasta vnikne do
vrchového materidlu a vytvoii s nim stabilné zpevnénou konstrukci. Nénos v uzkych
prouZzcich ponechava vrchové textilii piivodni charakter pérovitosti (prodysnosti), omaku
1 pruznosti.

Stroj pro pfimou stabilizaci odévnich soucasti pracuje kontinuadlné a sklada se z
péti pracovnich zon: nakladaci, nanosovaci, susici, chladici a odkladaci. Nakladaci zénu
tvofi dopravni systém. Nanosovaci zonu tvoii dva nad sebou umisténé valce. Horni pfi¢né
ryhovany valec je pfitlacny a zaroven se jim nanasi tuzici pasta. V suSici zon¢ dochézi
sadlavym teplem k vlastnimu zesitovani polymerové pasty. V chladici zoné dochazi k
ochlazeni stabilizovanych odévnich soucésti. Nasleduje odklddaci zona, kterou tvori
zafizeni, které automaticky odebird odévni soucasti a uklada je do hranicky.

Hlavni pfednosti tohoto zpiisobu tuzeni oproti podlepovdni nanosovanymi
vlozkami je niZ8i cena a také to, Ze vrchovy materidl neni vystaven tepelnému Soku a
tudiz i ptipadnému srazeni. Z nedostatkll je tfeba uvést velkou energetickou narocnost,
velké rozméry a vysokou pofizovaci cenu.

Pouziti je vhodné predevsim pro piedni dily sak a plasth z objemnéjSich materiala
(kde se pojivo polymeru mulze nanaSet v jedné vrstvé, ve dvou vrstvach anebo
kombinované s naslednym pouzitim podlepovaci vlozky).
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? Kontrolni otazky:

Formulujte cil tvarovaciho procesu.

Které zplisoby tvarovani se vyuZzivaji v odévni vyrobé?
Zduvodnéte, proc€ se rozliSuje tepelné a vlhkotepelné Zehleni.
Popiste funkci karuselového zehliciho stroje!

V ¢em je netradi¢ni Zehleni pomoci Zehlicich figurin?
Vysvétlete podstatu tvarovani odévnich vyrobku podlepovanim.
Jaké podlepovaci materidly jsou k dispozici?

Jaké parametry podlepeného spoje se hodnoti?

Co je podstatou tzv. ptimé stabilizace?

O Jaké znate kontinualni podlepovaci stroje?
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