4 ZEHLENI

Zehleni piedstavuje piivodni zptisob tvarovani odévnich vyrobki. Zpocatku se pouZivali
zehlici télesa s primym a neprimym ohievem (vyhtivani Zehlicich téles zhavym uhlim, plynem
nebo jejich pokladani a ohiivani na rozpalenych plotnach), v soucasnosti jsou zehlici zatizeni
vyhtivany elektricky, parou nebo je mozné kombinovat oba tyto zptsoby.

Jak jiz bylo uvadéno, Zehleni se déli na mezioperacni a kone¢né. Mezioperacni Zehleni se
pouziva ve spojovacim procesu jako ¢innost usnadiujici sesiti odévnich soucasti. Konecné
Zehleni se pouziva v procesu tvarovacim jeho ukolem je dodat odévnimu vyrobku koneény
tvar a esteticky vzhled. Pro dosazeni konecného vzhledu se konfekéni vyrobky zpracovavaji
tepelnym nebo v soucasnosti nejcastéji pouzivanym vlhkotepelnym zehlenim. Zptsob zehleni
zé&visi na pouzitém odévnim materialu. V zasad¢ plati, Ze:

e tepelnym Zehlenim se zpracovavaji materialy u kterych nehrozi nebezpeci
vzniku lesku pfi kontaktu s tvarovkou (pracovni odévy, pradlové bavinéné
vyrobky, ...) nebo u materialll kde by mohli vzniknout pusobenim pary
skvrny a vrasnéni (podsivky).

e vihkotepelnym Zehlenim se zpracovavaji materialy vinafského charakteru,
vlasové materidly u kterych je stalost tvarovani podminéna propafenim
materialu, pfipadné materidly u kterych hrozi vznik nezadouciho lesku.
Tento zplsob Zehleni je stédle vice aplikovan i pro syntetické materialy

(mikrovlakna apod.) pro vysSi efektivnost.
41 ZAKLADNi POJMY

Zehlit — lisovat odévni material nebo povrch odévu na Zzadouci tvar za sougasného
pusobeni vihkosti, tepla a tlaku [4, 10].
Zazehlit — modelovat plochu odévu do zadaného plastického tvaru. RozliSuji se dva
ukony:
e vytahnout — zvétsit uréenou plochu odévu,
e srazit — zmensit urCenou plochu odévu [4, 10].
Rozzehlit — do obou dvou stran zakladniho Stepu rozdvojit a Zehlenim ustalit Svové
zalozky obyCejného nebo prehybového Stepu jednoduchého hibetového Svu
[4, 10].
Prezehlit —Zehlenim upravit vyrobek nebo jeho souclast, ktera se po Zehleni
Castecné pomackala,
— do jedné strany pfehnout a Zehlenim ustalit Svové zalozky obycejného
nebo pfehybového Stepu jednoduchého hibetového Svu [4, 10].
Sezehlit — Zzehlenim zmenS§it silu nastavnych Svl nebo plochu uSitych dilku, pfipadné
dili nebo jejich soucasti [4, 10].
Predzehlit — vyznacCit potfebnou linii na ploSse soucastky odévu vypracovanim
prehybu a to zejména prehnutim a sezehlenim zalozky [4, 10].



Podzehlit — sezehlit rubové prehnuti zahybu nebo Svové zalozky s okolim na stoja-
tém Svu. Bézné je podzehleni priramku a podzehleni rozkroku.

Od:Zehlit — Zehlenim odstranit proznaceni $vl, zalozek, zahybd, ... [4, 10].

Nazehlit — sezehlit licni pfehnuti zahybu na pfehyb [4, 10].

VyzZehlit — uskuteCnit vSechny operace kone¢ného Zehleni na hotovém odévnim
vyrobku nebo na jeho jedné uSité soucasti. Vyzehleni se nékdy rozdéluje
na nasledujici ukony:

e tencit — Zehlenim zmenSovat tloustku koncového kraje tvoficiho obrys
odévu nebo jeho soucastky,

e ozehlit — vyZehlit licni plochy povrchovych ¢asti odévu,

e dozehlit — vyzehlit plochy podSivkovych C¢asti odévu jakoz i téch
povrchovych Casti, které nebylo mozné vyzehlit strojem, pfiCemz se nékdy
odstranuji nezadouci pfehyby nebo lesk [4, 10].

Naparit — parou nasytit povrch odévniho materialu pfi malém nebo zadném tlaku,
aby se odstranil lesk nebo aby se ozivil vzhled materialu [4, 10].

Proparit — parou nasytit pfi zehleni celou vrstvu materialu nebo vyrobku, aby se
srazil, pfipadné desinfikoval [4, 10].

4.2 RUCNI ZEHLENi ODEVNICH VYROBKU

Ru¢ni Zehleni se pouziva zejména pii mezioperacnim zehleni a dozehlovani hotovych
odévnich vyrobkil. Zehli¢ky a Zehlici télesa pro ruéni Zehleni pouZivané v sou¢asnosti se
podle typu ohievu d¢li na:

o elektrické,

e parni (napafovaci),
e elektroparni (napafovaci),
e parné — elektrické.

4.2.1 Elektricky vyhrivané zehlicky

Elektricky vyhtivané zehlicky (obr. 4.1) jsou ru¢ni zehlici zatfizeni, v nichz se elektricka
energie méni na energii tepelnou. Zakladem Zehlicky je elektricky vyhtivana zehlici deska.
Topny ¢lanek ma stejny tvar jako zehlici deska, takze teplo je rozvadéno po celé plose
zehliciho télesa. Topny ¢lanek musi umoziiovat rychlejsi a intenzivngj$i vyhtivani predni
tietiny Zehliciho télesa. Zehlici plocha musi byt dobfe vylesténa a dobfe chranéna proti
korozi, ptipadné opatiena specidlnim povlakem (teflon, keramické materidly ...), aby
nedochazelo k ptilepeni odévniho materialu na zehlici plochu a klouzavost zehli¢ky byla co
nejlepsi. Jeji teplota nesmi piekroc€it hranici 250 °C, maximalni teplota Zehlici plochy ale
zavisi pfimo na vlastnostech zehleného materialu. Z uvedenych diivodt je vyhtivani
elektrickych Zehlic¢ek elektrickym proudem piimo spojeno s regulaci teploty termostatem.
Regulator teploty umoziiuje nastaveni teploty podle typu Zehleného materialu. Nastaveni
odpovidé oSetfovacim symboliim na textilnich vyrobcich. Elektrické Zehlicky maji doutnavku,
kterd indikuje zapojeni elektrického proudu.



Obr. 4.1: Schéma elektrické zehlicky.
4.2.2 Zehli¢ky vyhrfivané parou

Zehli¢ky vyhiivané parou (obr. 4.2) se pouzivaji pii tvarovém zpracovani materialu
vlnatského charakteru. Para prochdzi fadou trysek ve spodni ¢asti zZehliciho télesa a napatuje
zpracovavany vyrobek. Odbér pary se reguluje ptipojenym ventilem, ktery je umistén

v blizkosti drzadla. Zehli¢ky tohoto typu se vyrabgji v stiednich a t&z§ich tiidach hmotnosti.
Instalace zehlicky vyzaduje rozvod pary nebo elektrické vyvijece pary. Regulace teploty je
omezena teplotou dostupné pary.
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Obr. 4.2: Schéma parni zehli¢ky.

4.2.3 Elektroparni zehlicky

Elektroparni Zehlicky (obr. 4.3) jsou v souCasnosti nejuniversalnéjSi a nejvice
pouzivané prumyslové zehliCky. Pro ohfev zehlici desky je pouzit elektricky proud.
Teplota zehlici desky je regulovana termostatem, u nejkvalitngjSich vyrobku
s pfesnosti £ 2 °C, a je ur€ena druhem Zehleného vyrobku. Do pfedni &asti zehlici
plochy je pfivedena para pro propafreni Zzehlené plosné textilie. Para je do Zehli¢ky
pfivedena silikonovou hadici z rozvodu pary, nebo z elektrického vyvijeCe pary.
Pfivod je regulovan elekroparnim ventilem (dvoupolohovy dvoucestny rozvadéc
ovladany solenoidem a pruzinou), fizenym elektrickym spinaem umisténym
na drzadle zehlicky. SpinaC je umistén tak, aby obsluha snadno fidila propafovani.
NejmodernéjsSi zehliCky maji v zadni C&asti zehlici desky ofukovani vzduchem
pro urychleni suseni a chlazeni.
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Obr. 4.3: Schéma elektroparni zehli¢ky.

4.2.4 Parné — elektrickeé Zehlicky

Parné¢ — elektrické zehlicky spojuji modifikace Zehlicich zatizeni. Pouzivaji se ziidka, pouze
v z&vodech, kde jsou instalovany parni rozvody. Do komory Zehlicky je pfivadéna méné
hodnotna para, ktera se v komote pfedehiiva a tim ziska lepsi hodnotu pro zehleni.

4.2.5 Zehlici prkna a stoly

K ruénimu Zehleni neodmyslitelné patii Zehlici prkna a stoly, které jsou tvarovany podle
pozadovaného ucelu, zejména jako:
e rovnoploché

e tvarované
e rukavové

Zehlici prkna a stoly maji zabudovéano zatizeni k instalaci elektroparnich Zehliek. Jejich
zékladové deska je opatfena odsavacim zatizenim a dovoluje také nafouknuti pfi potiebném
vyhtati. Pracovnik je obsluhuje nohou. Nékteré typy maji instalované i rukavniky a tvarovky,
nebo podobnd zatizeni, které usnadiiuji Zehlici operace. Vyhodou stavebnicovych konstrukei
je sirsi pouzitelnost jednotlivych typt.

Vnitini vyhtivani Zehlicich stold a prken je konstruované tradicnim zpiisobem — elektrickym
proudem.

Kromé toho se vyskytuji specialni zehlici télesa, které jsou konstruovany pro specialni ucely
zehleni: kalhot (jednoramenné, dvouramenné), (s otocnym ramenem), sak, ramennich parti,
podsivek a kravat a pod.

4.2.6 Vyvijece pary pro elektroparni Zzehlicky

Pro kvalitni a efektivni tvarovaci proces je nezbytné pouziti pary. Ve velkych odévnich
zavodech se vétSinou pouzivaji rozvody pary, ktera se vyrabi v centralnich kotelnach.
V mensSich provozovnach je nezbytné pouziti vyvijeci pary.

Pro Zzehlicky pouzivané v domacnosti se pouzivaji jednoduché vyvijeCe
umisténé pfimo v Zehlicce (obr. 4.4). Z nadrzky vody (vétsSinou je doporu€ovana voda
destilovana) odtéka voda labyrintem do spodni &asti zehli¢ky, ktera je vyhfivana a tim
se vytvari para, ktera proudi otvory na Zehlici plochu. Parametry pary zavisi
na ohfevu zehlicky a nedaji se regulovat. Nevyhodou je maly obsah nadrzky. Tyto

typy se pouzivaji vyhradné pro domacnost.
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Obr. 4.4: Domaci elektroparni zehlicka.

Na obr. 4.5 je znazornén vylepSeny zplisob vyvijece pary, ktery ma nadrzku s vodou
oddélenou. Tato voda je precerpavana do télesa Zzehlicky cerpadlem ovladdanym spinacem

na Zehlicce. Obsluha tim ovlada vyvijeni pary pti Zehleni. Vyhodou je vétsi mnozstvi pary

a moznost dopliiovani vody pribézné do nadrzky, kvalita pary je obdobna, jako v pfedchozim
piipadé. Toto feSeni je mozno pouzit pro zZehleni v malych provozovnach.
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Obr. 4.5: Vyvije€ pary se samostatni nadrzkou na vodu.

Treti typ vyvijeCe pary znazornény na obr. 4.6 ma samostatnou tlakovou
nadobu elektricky vyhfivanou, do které se nalije voda a po uzavfeni se vyrabi para.
Tlakova nadoby je vybavena pojistkou tlaku a ukazatelem tlaku. Para je pfivadéna
k Zehli¢ce silikonovou parni hadici a je Fizena elektroparnim ventilem (dvojpolohovy
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dvoucestny rozvadéc¢ ovladany solenoidem a pruzinou). Obsluha ovlada tento ventil
a tim fidi proces proparovani. Spinac pro ovladani elektroparniho ventilu je umistén
na zehliCce. Tlak pary se pohybuje v rozsahu 3,5 + 4 bar. Po odpareni celého obsahu
vody v tlakové nadobé je nutné vyvije€ vypnout a po chvili ochlazeni znovu nalit
destilovanou, resp. obyCejnou vodu. Tyto vyvijeCe se pouzivaji v malych
provozovnach zejména pro své nizké cenové naklady, nevyhodou je pretrzity provoz
vyroby pary.

Obr. 4.6: Vyvije¢ pary se samostatnou tlakovou nadobou.



Nasleduijici typ vyvijeCe (obr. 4.7) je poloautomaticky vysokotlaky vyvije€ pary
s moznosti napojeni dvou nebo tfi parnich ZehliCek. Principialné je stejny jako
predchozi typ, tj. tlakova nadoba elektricky ohfivana, ve které se vytvafi para, ktera
proudi prfes elektroparni ventil do zehlicky. Pratok pary je opét ovladan spinatem
umisténym na Zehlicce, ovladanym obsluhou.
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Obr.4.7: Poloautomaticky vyvije¢ pary.

Dopliiovani vody do tlakové nadoby provadi obsluha, ktera sleduje ubytek vody

na vodoznaku a spousti Eerpadlo. Cerpadlo pieterpava vodu z nadrze B do tlakové nadoby A.

Pomocna nadrz B umozinuje plynuly provoz celou sménu, obsluha pouze dopliiuje nadrz

na zacatku smény. Vyrobci doporucuji destilovanou, nebo upravovanou vodu a ob¢asné

odkaleni tlakové nddoby pro odstranéni vodniho kamene. Tlak pary je nastavitelny do 4,5 bar.
DalSi modifikaci pfedchoziho typu je provedeni zcela automatizované

(obr. 4.8), u kterého je preCerpavani z vody z nadrze B do A fizeno hladinomérem.
Hladinomér je umistén v tlakové nadobé a pfi poklesu hladiny pod nastavenou mez,
voda je znovu docerpana do tlakové nadoby. Obsluha pouze dolije vodu do zasobni
nadrze B na zaCatku smény. V pfipadé moznosti napojeni na vodovodni fad je tato
nadrz napojena na rozvod vody a odpada i tato ¢innost obsluhy.
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Obr. 4.8: Automaticky vyvije¢ pary.

Zaftizeni pro vyrobu pary jsou vybavena manometry na sledovani tlaku pary, pojistnymi
ventily pro zajisténi bezpecnosti tlakovych nddob a ochranu proti prehiati pary. Vykony
primyslovych vyvije¢t pary se pohybuji v rozsahu 2 + 225 kg hod™ pary. Snahou vétsiny
vyrobcl je pouzivat obycejnou, neupravenou vodu a tim sniZzovat provozni naklady pti
zachovani maximalni Zivotnosti vyvijecl. Pfedpokladané spotieby pary jsou pro zehlicku 2 kg
hod™, lis 20 kg hod™, nafukovaci figuriny 30 kg hod™.

4.3 STROJNi ZEHLENi ODEVNICH VYROBKU

V odévnim primyslu se dlouho pouzivalo tradi¢ni Zehleni na Zehlicich strojich, které byly
postupné¢ zdokonalovany. Pritlak celisti pfeSel vyvojem od ptitlaku mechanického

k hydraulickému a pneumatickému. Soucasny zehlici stroj — lis vykazuje zvlastni technické
prvky, umoziujici vysokou kvalitu a produktivitu zehliciho procesu. Ptitlak je regulovan
podle zpracovavaného materialu, je moZno naprogramovat ¢as, silu, teplotu, poklep,
propatrovani a profukovani vzduchem. Tvarovky jsou velmi snadno vyménitelné a jsou
odstupniovany podle velikostniho sortimentu, coz umoziuje dosdhnout velmi piesné rozméry
hotovych vyrobki. Plivodni princip ohievu horni tvarovky a odsavani vzduchu spodni
tvarovkou byl zcela piepracovan. Propafovani probiha vétSinou z horni tvarovky, ale
odsavani, profukovani je mozné provadet z obou tvarovek. Programovani pracovnich operaci
je mozné provadét individualné podle zpracovavaného materialu, bézné€ je dodavano zakladni
menu s 30-ti doporuc¢enymi programy. VSeobecnou tendenci je roz€lenéni procesu Zehleni a
tvarovani na mnoho dil¢ich operaci provadénych na specialnich lisech umoziujicich dosazeni
Spickové kvality u celého odévniho vyrobku. Kromé universalnich list jsou nabizeny
piednimi svétovymi vyrobci zZehlici techniky specialni linky pro saka, kalhoty, plasté, sukné,
kosile, ... Kvalita je ddna nejen softwarovym vybavenim, ale také vykonnymi a pfesnymi
pohonnymi jednotkami a kvalitni regulaci ohfevu.

Pokusy o plnou automatizaci zehliciho procesu se prosadili pro strojni Zehleni panskych
oblekt, vysoka flexibilita, kvalita a produktivita je vSak zaplacena vysokou cenou téchto linek
— robotll. Zcela novy princip spoc¢iva v zehleni ve vertikalnim stavu tak, jak se vyrobky nosi.
Bézné je nakladani zehlenych dilti odévu na tvarovky s pouzitim optickych kiizii a uplatnéni
manipulatort pro odebirani zehlenych vyrobki. Tyto stroje jsou na nékteré operace
nezbytnym standardem pro hodnoceni urovné piislusné vyroby. Samostatné skupina zehlicich
stroju byla vyvinuta pouze pro zehleni panskych kosil. Pro Zehleni ostatnich vyrobkl
zlstavaji stroje zalozené na ptivodnim principu, ktery se z kapacitnich divodi rozsitil a vedle
jednotlivych stroji se pouzivaji karusely a zehlici lisy sefazené do linek.

Ve strojnim Zehleni se pouzivaji také zehlici figuriny, které umoziuji vnitini vyzehleni
odévniho vyrobku a i povrchové vnéjsi lehké prezehleni vyrobku. Mezi nové pouzivané stroje
v hromadné vyrobé patii dozehlovaci stroje — finiSéry, které zlepSuji konecny vzhled a
barevnost vyrobk.



4.3.1 Rozdéleni Zehlicich stroju

Zakladni rozdéleni zehlicich stroja podle:

provedeni:
e Zehlici stroje zakladniho provedeni,
e karuselové zehlici stroje,
e tandemové Zehlici stroje.
specialniho typu aplikace:

e Zehlici figuriny,

e dozehlovaci stroje.
Zehlici stroje obsahuji tyto éasti:

e podstavec,

e ovladaci mechanismus (pohon),

e Zehlici Celisti (tvarovky) rdzného tvaru dle typu aplikace,

e pomocna zafizeni pro odkladani vyzehlenych vyrobku.

Rozdéleni Zehlicich stroju dle konstrukce na:

e Vyhfivaci — pouzivaji se pfedevsim pro Zehleni vyrobkul, u kterych nehrozi
nebezpedi, Ze pfisevieni Celisti, tedy pfi bezprostfednim styku
odévniho materialu s tvarovkami vznikne nezadouci lesk. Proto se
pouzivaji hlavné na pradloveé vyrobky a pracovni odévy.

e Propafovaci — pouzivaji se prevazné na zehleni materiald vinéného
charakteru a materiald s vlasem, kde tvarova stalost vyrobku je
podminéna propafenim materialu. Tyto stroje jsou nejpouzivanéjsi,
kvuli zamezeni vzniku lesku.

e Kombinované - jsou kombinaci vyhfivacich a propafovacich stroju.
U téchto stroji je mozné vyhfivat elektricky horni tvarovku, zatimco
spodni tvarovka se vyhfiva parou.



Pohon zehlicich stroji:
e mechanicky,
e hydraulicky,
e pneumaticky.
Vyhrivani tvarovek:
e elektrickym proudem,
e parou.

4.3.2 Zehlici lisy zékladniho provedeni

Jsou to ptedevsim zehlici lisy se sklapécim ramenem (obr. 4.9). Aby se obsluze lisu 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 neni vhodny pro zehlici
procesu, protoze tlak na vyrobek plisobi postupné tak, Ze je rozlozen nepravidelné. Kolmy
tlak na vyrobek by mél ptiznivéjsi zehlici ucinek, ale vzdalenost mezi tvarovkami by musela
byt pomérné velka a konstrukéni feSeni je komplikované;si. Nejvetsi nevyhodou tohoto lisu je
to, ze obsluha provadi veskerou manipulaci s zehlenymi vyrobky na vyhiaté tvarovce, coz je
zv1aste pii velkoploSnych tvarovkach pro obsluhu neptijemné.

Obé dvé tvarovky jsou nositelem Zehliciho média, prevazné zehlici pary. Standardni
provedeni lisu ma vrchni tvarovka stroje napatovani a dolni je uzpiisobena k noznimu
napafovani a odsdvani. Regulace zékladnich fyzikalnich parametrii Zehleni (teplota a tlak
tvarovek, doba plisobeni pii zahtivani a ochlazovani) je umisténa na fidicim panelu. Dulezitou
funkci plni i nabaly tvarovek.
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Obr. 4.9: Funkéni schéma zehliciho stroje zakladniho provedeni.
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Obr. 4.10: Rozvod médii u zehliciho lisu vyhfivaného parou.

Na obr. 4.10 je znazornén rozvod pary a vzduchu u standardniho lisu. Ostra
para pro propafovani je oznacena 1, pro ohfev 2, odvod kondenzatu 4 a odsavani
vzduchu 3.

4.3.3 Karuselové stroje

Hlavni vyhodou téchto strojti je, ze umoziuji prekryvani strojovych a manipulac¢nich ¢ast,
¢im dochazi k ¢asovym usporam a efektivnéjsimu vyuziti obsluhy. Ve vétsin€ piipadu je
horni Celist pevna a spodni Celisti jsou otocn¢ posuvné. Poctem spodnich Celisti je urcen uhel
otacent.
Karuselové Zehlici stroje umoznuji sniZzeni prostoru pii kolmém tlaku, ovS§em za cenu
otocného pohybu minimalné o 90° s naslednym zatazovanim zehlicich operaci. Manipulace
s vyrobky ur¢enymi k zehleni se provadi vzdy za pIného ptistupu k dolni tvarovce, na které
muze obsluha stroje pracovat bez nebezpeci popdaleni prstii. Zdvih horni tvarovky mutze byt
proto minimalni, protoze se provadi mimo manipulacni prostor. Vyuziti téchto strojii se
uplatiiuje predevsim v hromadné vyrobé.
Funk¢ni schéma je obdobné jako u stroje zakladniho provedeni. Vyhodou karuselového
uspofadanti 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 muze byt, podle své konstrukce, obsluhovan omezenym pocétem

osob.



4.3.4 Tandemové Zehlici stroje

Mnoho zehlicich operaci vyzaduje dvojité zrcadlové formy zehlicich stroju (pro piedni, zadni,
postranni dily sak a plastt atd.). Takové parové zatizeni ulozené na spole¢ném podstavci
tvoii tandemové zehlici stroje. Tyto stroje umoziluji soucasné a uspotfadané vlozeni levé a
pravé ¢asti odévnich vyrobki do zehliciho stroje, ¢imz vznikne znacna ¢asova uspora.
Tandemovy princip je tedy kombinace pfesunu ¢asti odévniho vyrobku z levé Zehlici stanice
na pravou a naopak.

Nakladani a odebirani odévnich soucésti se uskuteciiuje na dvou pracovnich mistech, coz je
nevyhoda, pfi¢emz tvarovani probiha pouze na jednom misté.

4.3.5 Zehlici figuriny

Zehlici figuriny jsou zatizeni pfedeviim pro vnitini Zehleni (obraceny efekt klasického
zehleni). Tyto stroje jsou vhodné pro nepodsivkované vyrobky. Zehlici (napatovaci) figuriny
tvoii 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 caste¢né
nafoukne, zehleny vyrobek se na néj natdhne (oblékne) a pfi vpusténi pary probihd zehlici
proces. Vnéjsi zehleni se provadi pohyblivymi ptitlanymi Celistmi. Ochlazeni a vysusSeni
odévniho vyrobku se provadi ofukovanim vzduchem.
Zehlici figuriny se pouzivaji pfedevSim na zehleni vyrobki sportovniho charakteru (saka,
Saty, halenky, bundy, kalhoty — jeans, d¢tské obleceni atd.), obsahuji ptidavné zatizeni
(napinace rukavu, pritlacné Celisti atd.). Podle zptisobu ptivodu pary maji figuriny:

e spodni provedeni (obr. 4.11) — para se do figuriny vhani z podstavce, toto

provedeni se pouziva pro zehleni trupovych odéva,
e kalhotové provedeni — para se do figuriny vhani shora, toto provedeni se
pouziva pro zehleni kalhot.

Vyhody Zehlicich figurin:

e umoznuji Zzehleni celého vyrobku najednou,

e zvySeni produktivity prace (vykonnosti),

e snadna obmeéna zehlenych vyrobku (flexibilita),

e snizeni rozdill v barevnosti odévnich vyrobkl a vykazuje podstatné méné

leska.

Nevyhoda Zehlicich figurin spociva v tiniku pary do okoli, tento problém je mozno vyftesit
umisténim figuriny do uzavieného prostoru — skiin€. Spotieba pary se pohybuje v rozmezi 20
+ 30 kg-hod™, tlak pary je 4 + 8 bar. Cyklus propafovani a ochlazovani vzduchem je
nastavitelny. Kapacita je az 50 ks vyzehlenych vyrobki za hodinu. Specialni pfidavna
zafizeni umoznuji vyzehleni manzet, klop, list, limeckid. Rozméry nafukovacich vak
a upeviovacich list jsou regulovatelné podle pozadovanych rozméri.



—

Obr. 4.11: Funkéni schéma zehlici figuriny.
4.3.6 Dozehlovaci stroje — finiséry

Dozehlovaci stroje (tunely) umoziuji propafovani odévnich vyrobkl zavésenych

na podvésném dopravniku (obr. 4.12). Jsou to pritbézné stroje pouzivané prevazné

pro hromadnou vyrobu. Tyto stroje jsou vhodné pro nepodsivkované vyrobky.

Dozehlovaci tunely jsou konstrukéné feSeny rozdélenim na minimalné dvé komory. V prvni
komote se odévni vyrobek propatuje a v druhé se ochlazuje a vysusuje (vzduchem) (obr.
4.13).

Odévni vyrobek se do komory dostava pies dva vzduchem nafouklé valce z textilie, které se
pohybuji stejnou rychlosti jako prochazejici odévni vyrobek. Vzduchové valce, nedeformujici
hotovy vyrobek, dokonale uzaviraji prostor a para neunika ven. Vyuziti t€chto stroji
napomaha predevsim k oziveni celé plochy a barvy odévnich vyrobkt (vlaken), ¢imz lze
dosahnout lepsi konecny vzhled vyrobku. Kapacita dozehlovacich komor se pohybuje

v rozmezi 1000 + 3000 ks-hod™, spotieba pary 60 + 300 kg-hod™, vzduchu 3200 +

16000 m’-hod ™.



naparovaci modul vysuSovaci modul

Obr. 4.12: Schéma dozehlovaciho stroje.

Obr. 4.13: Vysusovaci modul proparovaci komory.



4.4 NABALY A POTAHY TVAROVEK

Nabaly a potahy tvarovek Zehlicich strojii maji vliv na vysledek Zehleni a do zna¢né miry
ovliviiuji kvalitu kazdého Zehliciho stroje. Z tohoto ditvodu jsou vysoké pozadavky na jejich
kvalitu. Nabaly plni nésledujici funkce:

e vyrovnavaji nerovnosti Zehlené plochy vyrobku,

e zmirnuji tepelny ucinek tvarovek a plsobici pary,

e dokonalym utésnénim vytvareji pozadované klima v prostoru mezi
tvarovkami,

e zamezuji tvorbé lesku na zehleném materialu.

Z uvedenych skutecnosti plyne, ze ndbal jedné z tvarovek musi byt pruzny a druhy tvrdy, aby
byl dosazen pozadovany efekt zZehleni. Pruzny, prody$ny nébal se pouziva pro spodni
tvarovku, aby se vSechny tloustkové diference odévu (Svy, kapsy, kraje) zatlacovali do rubu
odévu, ¢im se vyrovnaji dotykové nerovnosti Zehlicich tvarovek. Pro zehleni souc¢éstek, dila
nebo vyrobkl s povrchovou nerovnosti jako jsou patky, nasité kapsy, manzety, rizné ¢lenici
Svy, materidly s dlouhym vlasem, atd. se pouZije pruzny nabal. Pro zehleni, které vyzaduje
tenceni, vyhlazeni $vi, atd. se naopak pouzije tvrdsi nabal.

Pro dosaZeni hladké licni strany odévu, bez proznaceni musi byt horni tvarovka tvrda, drsna

s rovnym povrchem, bez pruzného nabalu. Nabal horni tvarovky nejvice ovlivituje teplotu,
vlhkost a tlak pfi zehleni a tvarovéani. Pokud je vrchni tvarovka pokryta pouze sitovinou,
muze para pisobit pfimo na zehleny material bez vétSiho ochlazeni, pti prehtaté pare tak
ptedchazime tvorbé lesku. Prevenci proti tvorbé lesku plni i drsny povrch tvarovky. Pro horni
tvarovku se nedoporucuje pouzit material, ktery paru rychle ochlazuje.

4.4.1 Nébaly

Polyuretanova péna — pini funkci pruzného nabalu a pouZiva se v tloustce
10 + 15 mm. Po delSim pouzivani dochazi k jeji degradaci, ktera zpusobuje
ztratu prodysSnosti a pruznosti, ¢im se snizuje intenzita odsavani a naparovani
odévniho materialu. Prodlouzeni Zzivotnosti polyuretanové hmoty je mozné
zajistit podlozenim jedné nebo dvou vrstev netkané textilie, ktera je odolné;jsi
vuci spaleni.

Silikonova pryz — vyznacuji se vysokou pruznosti a odolnosti vici spaleni, delSi
Zivotnosti a jeji prodysnost je zabezpecena perforaci.

Vpichovana textilie — pini funkci tuhého nabalu u tvarovek pouzivanych pro tenceni
nebo zazehlovani odévniho materialu. Pro svoji tvarovatelnost plni zaroven
funkci potahu.

4.4.2 Potahy

Pouzivaji se jako vrchni nabaly, které zamezuji posunu nebo pohybu nabald.
Od potahl se pozaduje hladkost povrchu, pevnost a odolnost vici spaleni. Dullezité
je ispravné upnuti a vyrovnani potahu po celé ploSe tvarovky. Hladky povrch je
dalezity proto, aby nedochazelo k proznaovani zahybu na Zehleny material. Jako



nejvyhodnéjsi se z tohoto hlediska jevi upnuti potahi pomoci pruzin riznych délek,
které se upinaji pomoci hackl na jejich koncich [2].

Kovova nebo synteticka sitovina — kromé vySe popsanych funkci zabraruje
vtahovani vlaken z naball do napafovacich a odsavacich otvoru pfi odsavani
pary. Pfi napafovani zplsobuje jemnéjsi rozptyleni pary, ktera by jinak mohla
zanechat stopy na Zehleném materialu. Umistuje se jako prvni vrstva pfimo
na plochu tvarovky. Kovova sitovina umisténa pod nabaly rozdéluje teplou
a studenou ¢ast tvarovky a odstrariuje vihnuti nabalu.

Teflonova félie — Slouzi jako potah pro podlepovaci stroje a potah na horni tvarovku
mezioperacnich zehlicich stroji pfi pomocném podlepovani, zajistovani svd,

Polyamidova filtracni tkanina — vyznacuje se vysokou prodysnosti, odolnosti vUgi
pusobeni tepla, hladkosti povrchu, vysokou trvanlivosti a nizkou cenou.
Doporucuje se jako potah dolnich tvarovek.

Bavinéna filtracni pletenina — vysoce prodysna, odolna vuci tepelnému pusobeni,
s vysokou trvanlivosti, hladkym povrchem a cenovou dostupnosti. Pouziva se
jako potah jak pro horni tak i dolni tvarovky.

Bavinéna filtraéni tkanina — vhodna zejména pro potahy dolnich tvarovek
a dozehlovacich podusSek. Vyznacuje se vysokou trvanlivosti a odolnosti vici
suchému teplu.

Netkana textilie (prosSivané rouno) — pouziva se jako nahrada za flanel, je vysoce
prodysna. Odolava tepelnému plsobeni a proto se pouziva jako podklad pod
polyuretan, ¢im ho chrani pred plsobenim tepla a tim prodluzuje jeho
Zivotnost. Na tvarovku se doporucuje pokladat ve dvou vrstvach.

Pokovena tkanina — vhodna pro dozehlovaci podusky bez odsavani (dozehlovani
podSivek a kapes u kalhot, sak a vest). VyznaCuje se vysokou trvanlivosti
a odolnosti vici pusobeni suchého tepla.

Polyamidova sitovina platnové vazby — doplnujici potahovy material pro nékteré
horni tvarovky.

Technicky polyester — filtracni tkanina vhodna pro tencici tvarovky, dostatecné
propustna, nenasakliva s vynikajici odolnosti vici odéru.

4.5 STANOVENI CYKLU ZEHLENi ZEHLICIHO STROJE

Pro dosazeni vysoké kvality vyrobku je nutné dbat také na cyklus Zehleni a jeho jednotlivé
etapy. Doba Zehleni a napatfovani jako i teplota zavisi na druhu Zehleného materialu.

V aplikaci pro odévni primysl je nutné hledét i na to, zda zehlime mezioperacné nebo zda se
jedna o kone¢né Zehleni. Kazda soucast, dilec nebo hotovy vyrobek, vyzaduje zvlastnosti



pti zehleni, at’ jde o tvar nebo vzhled zehleni. Velmi dulezité je zehleni hotového vyrobku,
kterym se da vyrobek i znehodnotit.

Aby bylo zehleni odévniho vyrobku provedeno s maximalnim efektem, je dalezité stanovit
spravny cyklus Zehleni a sled jeho jednotlivych etap. Hodnotu tlaku, ptsobeni pary, stupen
ochlazovani, otevieni tvarovek v ¢asové zavislosti a souslednosti l1ze stanovit programove.
K tomuto tiéelu se pouzivaji mikroprocesory, které jsou na kazdém Zehlicim stroji. Casové
useky, ve kterych ptisobi jednotlivé parametry Zehliciho cyklu jsou znadzornény na displeji
(obr. 4.12). Cyklus Zehleni je fizen mikroprocesorem a po jeho spusténi (uzavieni tvarovek)
se na displeji objevi kurzor, ktery svym pohybem ukazuje aktudlni okamzik cyklu.

kurzor
plynulé plynulé

lzvétéovéri veliky konstantni piitlak . zmenSovani
Zehleni - tlak
Poklep a horni péra
Para
Pretlak vzduchu
Odsavani

————

0 2 4 6 8 10 12 14 16

Obr. 4.14: Priklad cyklu zehleni odévniho vyrobku.

—> t[s]
Po pfivieni stroje se vyrobek zacne naparovat. Po urc¢ité dob¢ napafovani se stroj uzavie
a vyrobek se vyhtiva na pozadovanou teplotu za soucasné¢ho napatrovani. Po ukonceni
napatrovani a po dané dob¢ vyhiivani nastane odsavani, které probiha i po otevieni stroje.
Velmi dileZzita etapa nastava po zapnuti odsavani. Dokonalé vysuSeni a ochlazeni
zabezpecuje vyrobku trvaly stav po vyZehleni. Jedna z nevyhod Zehleni je, ze se vyrobek
ochlazuje a vysusuje po otevieni stroje, kdyz probiha odsavani. Mize se proto stat, ze obsluha
pii manuelnim fizeni stroje tento Cas nedodrzi, protoze odebere vyrobek ihned po u konceni
zehleni a tim znehodnoti cely pfedchézejici cyklus Zehleni. Pfi sou¢asném zptisobu zehleni
neni mozné odsavani po otevieni stroje vynechat, protoze pfi uzavieném stroji nevznika
proudéni vzduchu a tim se pfi odsavani vyrobek pfisaje k dolnimu Zehlicimu télesu. Stroj
odsava pouze paru, ktera tam zistala od napafovani a nezkondenzovala. Kondenzat se potom
dal$im vyhfivanim vypafuje a odséva. Intenzivni vysuseni a ochlazeni nastava tedy az po
otevieni zehliciho stroje [2].

4.6 CASOVY PRUBEH NA ZEHLICiCH STROJICH

Na nasledujicich schématech je znazornéno déni v pribehu Casu £ na sad€ zehlicich stroju,
ktera se sklada z pravého a levého stroje a je obsluhovana jednou osobou.

Siln€ carkovana ¢ara symbolizuje manualni ¢innost obsluhy (vkladani, rozmistovani

a odkladani zehlenych vyrobka, prace spojené s oteviranim a uzaviranim stroje, ...), ¢as
manipulace se oznacuje jako Tiuen. Silné€ vytazena Cara Casu Ty predstavuje Cas, po ktery
probiha program stroje. Sipky ukazuji pohyb obsluhy od jednoho stroje k druhému. ,,Start“
oznacuje okamzik, v némz se prostfednictvim obouru¢niho zapinani stroje zatazuje jeho fidici
program. Cas Trot predstavuje ¢asové rozpéti mezi dvéma intervaly, v nich Z se systém
Clovek — stroj v jisté fazi nachazi (pf.: od startu do startu pravého stroje nebo od vyjmuti

k vyjmuti Zehlené¢ho vyrobku z levého stroje). Tento ¢as se 0znaci jako Ty — celkovy Cas
(¢as cyklu nebo perioda). V praxi miiZou nastat tyto ptipady [6]:



Twan = Toroj, tento piipad je idedlnim stavem, kdy nedochazi k prestojim stroje ani
délnika obsluhujiciho zehlici stroj (obr. 4.15). Celkovy cas cyklu se v tomto
ptipadé vypocte podle nasledujiciho vztahu:

T, total = T, man t T stroj

T1otar (start L)
TmanL TstrojL

Levy stroj eamsmmsanmnnnn eemssssEnmnnnnn

t[s]
A A

t[s/

Prav_);stroj EEssEssEEEEEEEEE eEEmEEEEEEEEEESE

Tm‘mP TstrojP
Tota1 (start P)

Obr. 4.15: Idealni vyuziti pracovni sily a stroje.

2.

Twan > Toroj, v tomto piipadé manudlni ¢innosti pii obsluze trvaji déle nez
automaticky prabéh programu Zehliciho stroje (obr. 4.16). Obsluha se stiidave
vénuje pravému nebo levému stroji, podle toho, na kterém praveé probiha
automaticky program stroje. Manuélni ¢innost obsluhy trva o jisté ¢asové rozpéti
déle nez program stroje. Toto Casové rozpéti béhem kterého musi stroj ¢ekat
na ¢lovéka se oznaci Wy,j. Je otdzkou zda a jakym zplisobem je mozno tento ¢as
omezit, aby byl investovany kapital efektivné vyuzivan. Celkovy Cas cyklu se
v tomto piipadé€ vypocte podle nasledujiciho vztahu:

T, total = T, man t T stroj + Wstroj

T1ota (start L)
T, man L T stroj L I/Vstrtgi
Lev)}stroj TLLLL L amsEmEEmEEEEEE
tfs]
A A
\
tfs]
Pravy stroj hassmssmmsmnnnnn ensmssmsmsmnns
T, man P Tstraj P W, stroj
Totar (start P)

Obr. 4.16: Prostoj stroje.

3.

Twan < Toroj, v tomto piipade€ je manudlni ¢innosti pii obsluze rychlejsi nez
automaticky prubéh programu zehliciho stroje (obr. 4.17). Uvedeny jev nastava
pouze v ojedinélych piipadech. Manudlni ¢innost obsluhy trva o jisté casové
rozpéti mén¢ nez program stroje. V okamziku, kdy obsluha ukon¢i svou ¢innost
pfi obsluze jednoho stroje ale druhy jesté neukoncil sviij automaticky program,
nesmi dojit k tomu, aby obsluha odebrala odévni soucast ze stroje jeste

pted ukonéenim tohoto cyklu. Casové rozpéti béhem kterého musi obsluha éekat
na stroj vznika nucené prestavka kterd se oznaci jako lidsky cekaci cas Whym.
Placena pracovni sila je po tuto dobu nevyuZzita a proto je tfeba zvazit jak toto



pracovisté doplnit dal$im strojem ptip. ru¢nim Zehlicim pracovistém. Celkovy cas
cyklu se v tomto piipad¢ vypocte podle nasledujiciho vztahu:
T, total = T, man t Tstroj

kde Tvtroj =T, man T Whum
po dosazeni pak plati: Troa1 = 2 Toan + Whum
T, total (star t L)
Tman L Tstrgj L start L
Levy stroj ssmsEmmEmEEn e
1y stroj e
A A
t[s]
Prav_);stroj EEssEmEEEEn L LLLLL L
Tman P Tstmj P Whum
Tmtal (Start P) start P

Obr. 4.17: Prostoj pracovnika.



