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Anotace

Téma: Tvarovani podprsenek

Bakaldiskd prace se zabyvd nekonven¢nim tvarovdnim koSickli podprsenek pomoci
mikrovinného zéteni.

Prvni ¢4st je vénovéna teorii mikrovinného pole a technologii konvencniho tvarovani.
V daldi ¢4sti je stru¢né popsdna historie podprsenek, typy podprsenek, materidlové
sloZeni.

V experimentdlni ¢asti je testovana schopnost pletenin rizné¢ho materidlového slozeni
vytvarovat se v mikrovinném poli do poZadovaného tvaru. Je hodnocen vliv mnoZstvi

pridané vody a doba tvarovani.
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- magnetron
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- pridan4 vlhkost

- predpéti materidlu



Annotation

Topic: Brassiere cup moulding

The objective of this Bachelor Thesis is a non-conventional moulding of brassiere cups
using microwave radiation.

Microwave field theory and conventional brassiere cup moulding technology is
introduced in the first section. In the following section the history of the bra, various bra
types and their material composition is presented.

In the experimental section moulding abilities of knitted fabrics of various material
compositions in the microwave field are tested. The effects of added moisture and

moulding time are evaluated.
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Seznam symbolii

bavina

polyester

polyamid

elastan

vlnovd délka [um]

Planckova konstanta [J.s ]

energie [J]

rychlost svétla [ms™]

energie absorbovand v jednotce objemu (W/ m’)
frekvence mikrovinného pole (2 450 MHz)
permitivita (F/m)

dialekticky ztritovy faktor materidlu
intenzita elektrického pole uvnitt materidlu {(V/m})
bezdritova komunikace

ultrafialové zdreni

obvod hrudi

obvod pod prsy

vzdélenost prsi

vyska prsi

absorpce vody

m&mé skupenské teplo vody [J.ke' K]
skupenské teplo vody [Jg'']

piikon mikrovinného zdfeni [W]



1. Uvod

V dnesni dobé se ¢im dél vice stdvaji trendovou zdleZitosti tepelné tvarované kosicky
podprsenek. Jsou velmi pohodiné, Svy nedrdidi pokoZku, vhodné pod piiléhavé

obleceni. Pti vyrobé dochdzi k uleteni lidské prace.

Pro tvarovani podprsenek se pouZivaji tepelné vyhfivané lisy. Pii stdle stoupajicich
cendch elektrické energie se hledajf jiné zpisoby tvarovdni. Tyto lisy maji také vysokou

potizovaci cenu.

Tato bakaldfskd prace se zabyv4d nekonven¢nim tvarovdnim podprsenek pomoci
mikrovinného zdfeni. Prvni ¢4st je vénovana teorii mikrovinného pole a technologii
konven¢niho tvarovdni. Druh4 ¢4st se zabyva ndvrhem a realizaci experimentu a jeho

vyhodnoceni.

Byl navdz4n kontakt s firmou Upavan Truthov s.r.0. — vyrobce ddmského a panského
spodniho pradla. Tato firma poskytla textilni materidly k realizaci experimentalni ¢4sti,

které jsou ve firmé pouZivany k tepelnému tvarovéni koSicka podprsenek.

V experimentdlni ¢4sti je testovdna schopnost pletenin rizného materidlového sloZeni
vytvarovat se v mikrovinném poli do poZadovaného tvaru pfi respektovani zdkladnich

parametrd tvarovani — teploty, doby tvarovdni, pridané vlhkosti, pfedpéti.

1.1 Cil prace
Cilem bakalaiské prace bylo:
- Charakteristika jednotlivych typh podprsenek a jejich materidlové sloZeni.
- Popsat moZné zpusoby tvarovani.
- Navrhnout experiment a provést sadu méfeni jednotlivych materidli za
riznych podminek.
- Vyhodnotit experimenty a stanovit doporudeni pro daldi vyzkum v této

oblasti.



2. Konvenéni tvarovani odévnich materialu

Tvarovaci proces doprovdzi odévni vyrobek v prubéhu celého vyrobniho procesu.
Tvarovdnim se rozumi technologicky, fyzikdln¢ — chemicky nebo fyzikdlne -
mechanicky proces, ktery napomdhd k vytvofeni pozadovaného rovinného nebo

prostorového dtvaru.

Tvarovatelnost zdvisi na:
Tepelné — fyzikdlnich a mechanickych vlastnostech materiilu.
Podminkéch tvarovén{ (teploté, ¢asu, pusobici sile a vlhkosti).

Potiebe uchovani dosazeného tvaru (dnes feSeno prevazné podlepovanim). [16]

Zehleni

Tepelné nebo vlhkotepelné zpracovani odévniho vyrobku za ddéelem zlepSeni jeho
vzhledu a zachovéni jeho tvaru dosaZeného stfihem a zpracovanim. Zehleni umoziiuje,
aby si vyrobek docasné podrZel poZadovany tvar a vzhled, jde tedy o vratny proces.
Rozlisuje se Zehleni mezioperaéni (ve spojovacim procesu) a Zehleni koneéné
(v koneéném tvarovacim procesu).

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

Zehleni se d&li na mezioperaéni a konetné. Mezioperaéni Zehleni se pouZivd ve
spojovacim procesu jako ¢innost usnadiujici sesiti odévnich sou¢dsti. Koneéné Zehleni
se pouZivd v procesu tvarovacim, jeho tkolem je dodat odévnimu vyrobku konecny tvar

a esteticky vzhled. [16]

Zplisob Zehleni z4dvisi na pouZitém odévnim materidlu:
Tepelnvm Zehlenim se zpracovdvaji materidly, u kterych nehrozi nebezpedi vzniku
lesku pifi kontaktu s tvarovkou (pracovni odévy, pradlové bavinéné vyrobky) nebo u

materidl, kde by mohli vzniknout pisobenim pédry skvrny a vrasnéni (podSivky).

Vlhkotepelnym Zehlenim se zpracovavaji materidly vlnaiského charakteru, vlasové
materidly u kterygch je stdlost tvarovani podmin¢énd propafenim materidlu, pfipadné
materidly u kterych hrozi vznik neZddouciho lesku. Tento zplisob Zehleni je stdle vice

aplikovén i pro syntetické materidly {mikrovldkna apod.) pro vy3si efektivnost. [16]
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Elektricky vyhFivané Zehlicky

Elektricky vyhiivané Zehlicky jsou ru¢ni Zehlici zafizeni, v nichZ se elektrickd energie
méni na energii tepelnou. Zdkladem Zzehlicky je elektricky vyhifvani Zehlici deska.
Topny ¢lanek m4 stejny tvar jako Zehlici deska, takZe teplo je rozvadéno po celé plose
Zehliciho telesa. Topny Clanek musi umoZnovat rychlejdi a intenzivnéj$i vyhiivani
piedni tfetiny Zehliciho t&lesa. Zehlici plocha musi byt dobie vylesténa a dobie
chrdnéna proti korozi. Jeji teplota nesmi piekrocit hranici 250 °C, maximélni teplota
zehlici plochy ale zdvisi pifimo na vlastnostech Zehleného materidlu. Z uvedenych
divodl je vyhfivani elektrickych Zehlicek elektrickym proudem piimo spojeno s
regulaci teploty termostatem. Reguldtor teploty umoZiuje nastaveni teploty podle typu
Zehleného materidlu. Elektrické Zehlicky maji doutnavku, kterd indikuje zapojeni
elektrického proudu. [16]

Zehligky vyhifvané paroun

Nemaji vyhiivani elektfinou, ale jen parou. Pdra prochdzi fadou trysek ve spodni ¢dsti
Zehliciho télesa a napafuje zpracovavany vyrobek. Odbér pary se reguluje pfipojenym
ventilem, ktery je umistén v blizkosti drZadla. Je nutno kvalitni pary. Regulace teploty
je omezend teplotou dostupné pary. Teplota piichdzejici pary do zehlicky byvd 150°C,

vychdzejici para ze Zehli¢ky 100°C.

Parné-elektrické Zehli¢ky
Pouzivd se v zavodech, kde jsou instalovdny rozvody pary. MiZe se i vyuZivat méné

kvalitni para. Ta se v komote Zehlicky predehiiva a tim zisk4 lepsi hodnotu pro Zehlend.

Elektroparni Zehlicky

Elektroparni Zehli¢ky jsou v soucasnosti nejuniversdlngjsi a nejvice pouZivané
pramyslové Zehli¢ky. Pro ohiev Zehlici desky je pouZit elektricky proud. Teplota Zehlic{
desky je regulovdna termostatem, u nejkvalitn€jSich vyrobkt s presnosti + 2 °C, a je

uréena druhem Zehleného vyrobku. [16]

Strojové Zehleni

Zehlici lisy zakladniho provedeni

Lisy se skldpécim ramenem. Aby se obsluze lisu dal co nejvetsi prostor k manipulaci s
zehlenymi vyrobky, musi byt homi a dolni tvarovky od sebe co nejvice vzdaleny. Jejich
pohyb po kruhové draze vSak neni vhodny pro Zehlici proces, protoZe tlak na vyrobek

pusobi postupné tak, Ze je rozloZen nepravidelné. Kolmy tlak na vyrobek by mél
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priznivéjsi Zehlici u¢inek, ale vzddlenost mezi tvarovkami by musela byt pomérné velka
a konstruk¢éni feleni je komplikovanéjdi. Nejvétdi nevvhodou tohoto lisu je to, Ze
obsluha provadi vedkerou manipulaci s Zehlenymi vyrobky na vyhrdté tvarovce, coZ je

zvI43te pii velkoploSnych tvarovkach pro obsluhu nepiijemné. [16]

Karuselové stroje

Ve vétiné pifpadid je homi Celist pevnd a spodni Celisti jsou oto¢né posuvné. Poctem
spodnich cCelisti je urden dhel otdCeni. Manipulace s vyrobky urCenymi k Zehleni se
provadi vidy za plného piistupu k dolnf tvarovee. Zdvih horni tvarovky miiZe byt proto

minimdlni, protoZe se provadi mimo manipulaéni prostor. [16]

Tandemové Zehlici stroje

Mnoho Zehlicich operaci vyZaduje dvojité zrcadlové formy Zehlicich stroji. Parové
zarizeni uloZzené na spolecném podstavci tvoii tandemové Zehlici stroje. Tyto stroje
umoziuji soucasné a usporddané vlozeni levé a pravé &isti odévnich vyrobka do
zehliciho stroje. Tandemovy princip je kombinace piesunu ¢dsti odévniho vyrobku z
levé Zehlici stanice na pravou a naopak. Nevvhodou je, Ze nakldddni a odebirdni
odévnich soucdsti se uskute¢nuje na dvou pracovnich mistech, pficemZ tvarovani
probih4 pouze na jednom misté. [16]

Zehlici figuriny

L

Zehlici figuriny jsou zaifzeni predeviim pro vnitinf Zehlenf. Tyto stroje jsou vhodné pro
nepodsivkované vyrobky. Zehlici (napatovaci) figuriny tvoii Zehlici agregat, na ktery je
pripojen vak z rychle schnouci prodySné syntetické tkaniny, jenZ je zhruba ve tvaru
zehleného vyrobku. Vpusténim horkého vzduchu se vak &asteéné nafoukne, Zehleny
vyrobek se na né&j natdhne (oblékne) a pii vpusténi pary probihd Zehlici proces. Vnéjsi
Zehleni se provadi pohyblivymi pfitlaénymi celistmi. Ochlazeni a vysuSeni odévniho

vyrobku se provadi ofukovanim vzduchem. [16]

Nabaly a potahy tvarovek

Nébaly a potahy tvarovek Zehlicich stroji maji vliv na vysledek Zehleni a do znaéné
miry ovliviiuji kvalitu kaZdého Zehliciho stroje. Z tohoto davodu jsou vysoké

poZadavky na jejich kvalitu. [16]
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Nabaly tvarovek

Nibaly plni funkce:

vyrovndvaji nerovnosti Zehlené plochy vyrobku,
zmiriiuji tepelny d¢inek tvarovek a phsobici pary,
dokonalym utésnénim vytvafeji poZadované klima v prostoru mezi tvarovkami,

zamezuji tvorbe lesku na Zehleném materidlu.

Nédbal jedné z tvarovek musi byt pruzny a druhy tvrdy, aby byl dosaZzen poZadovany
efekt Zehleni. Pruzny, prodySny ndbal se pouZiva pro spodni tvarovku, aby se viechny
tloustkové diference odévu (Svy, kapsy, kraje) zatlacovali do rubu odévu, ¢im se
vyrovnaji dotykové nerovnosti Zehlicich tvarovek. Pro Zehleni, které vyZaduje tenceni,

vyhlazeni §vi se naopak pouZije tvrdsi ndbal.

Pro dosaZeni hladké licni strany odévu, bez proznaceni musi byt horni tvarovka tvrda,
drsnd s rovnym povrchem, bez pruzného ndbalu. Ndbal horni tvarovky nejvice ovliviiuje
teplotu, vlhkost a tlak pfi Zehleni a tvarovani. Pokud je vrchni tvarovka pokryta pouze
sitovinou, miZe pdra pusobit pfimo na Zehleny materidl bez vétStho ochlazeni, pii
piehfdté pafe tak pfedchdzime tvorbé lesku. Prevenci proti tvorb€ lesku plni i drsny
povrch tvarovky. Pro horni tvarovku se nedoporuéuje pouZit materidl, ktery paru rychle

ochlazuje. [16]

Druhy ndbali:

Polyuretanovd péna — plni funkci pruZného nabalu. Po delSim pouZivédni dochdzi k jeji

degradaci, kterd zpisobuje ztrdtu prody3nosti a pruznosti.

Silikonova pryz — vyznaéuji se vysokou pruznosti a odolnosti va¢i spalend.

Vpichovand textilie — plni funkci tuhého ndbalu u tvarovek pouzivanych pro tenéeni

nebo zaZehlovani odévniho materidlu. Pro svoji tvarovatelnost plni zdroven funkcei
potahu. [16]

Potahy

Pouzivaji se jako vrchni ndbaly, které zamezuji posunu nebo pohybu nabalid. Od potaha
se poZaduje hladkost povrchu, pevnost a odolnost vici spdleni. DuleZité je i spravné
upnuti a vyrovndni potahu po celé ploSe tvarovky. Hladky povrch je dileZity proto, aby

nedochdzelo k proznaCovani zdhybt na Zehleny materidl. Jako nejvyhodnéjsi se z tohoto
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hlediska jevi upnuti potahii pomoci pruZin riznych délek, které se upinaji pomoci hacka

na jejich koncich. [16]

Druhy potahd:

Kovovd nebo syntetickd sitovina — zabrafiuje vtahovdni vlidken z ndball do

naparovacich a odsdvacich otvori pii odsdvén{ pdry. Pii napafovani zpusobuje jemnéjsi
rozptyleni pdry, kterd by jinak mohla zanechat stopy na Zehleném materidlu. Umistuje
se jako prvni vrstva piimo na plochu tvarovky. Kovovd sitovina umisténd pod ndbaly
rozdé€luje teplou a studenou ¢4st tvarovky a odstratiuje vlihnuti ndbald.

Polvamidovd filtra¢ni tkanina — vyznafuje se vysokou prodySnosti, odolnosti viici

pusobeni tepla, hladkosti povrchu, vysokou trvanlivosti a nizkou cenou. Doporuduje se
jako potah dolnich tvarovek.

Bavinénd filtradni pletenina — vysoce prodySnd, odolnd viéi tepelnému plsobeni, s

vysokou trvanlivosti, hladkym povrchem a cenovou dostupnosti. PouZiva se jako potah
jak pro horni tak i dolni tvarovky.

Bavinénd filtrani tkanina — vhodnd zejména pro potahy dolnich tvarovek a

dozehlovacich podulek. Vyznaduje se vysokou trvanlivosti a odolnosti vi¢i suchému
teplu.

Netkand textilie (proSivané rouno) — pouZivd se jako ndhrada za flanel, je vysoce

prody3nd. Odoldvd tepelnému pisobeni a proto se pouZivd jako podklad pod polyuretan,
&im ho chréni ped pasobenim tepla a tim prodluZuje jeho Zivotnost.

Pokovend tkanina — vhodnd pro doZehlovaci podusky bez odsdvani. Vyznauje se

vysokou trvanlivosti a odolnosti viiéi piisobeni suchého tepla.

Technicky polyester — filtraéni tkanina vhodnd pro tenéici tvarovky, dostateéné

propustnd, nenasaklivd s vynikajici odolnosti vi¢i odéru. [16]
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3. Nekonven¢ni tvarovani

Nekonvenénim zpusobem tvarovdni je v této praci mySleno tvarovani pii pusobeni
mikrovinného zdfeni, proto je vtéto kapitole uvedena zdkladni teorie

elektromagnetického (a mikrovinného) zéfeni.
3.1 Elektromagnetické zareni

Elektromagnetické zdreni je vyzafovdni a Sifeni energie ve formé periodickych vin,
které se mohou §ifit i ve vakuu. Existuji razné druhy elektromagnetického zareni, liSici
se vzdjemné vinovou délkou. Nejvétsi vinovou délku, a tudiZ nejmensi frekvenci i
energii maji dlouhé radiové viny. Za rddiovymi vinami ndsleduje viditelné svétlo, po
ném rentgenové a nejvetsi frekvenci a energii ma zareni gama. Této fadé raznych typa

elektromagnetického vinéni se iikd elektromagnetické spektrum (obrédzek €. 1). [3]

Radiové Infracervené Ultrafialové Zareni gama
viny zareni zareni

‘ Mikroviny

Viditelné svétlo | Rentgenovo zéfeni

obr. ¢.1 Elektromagnetické spektrum

Elektromagnetické zdfeni o vinové délce A (ve vakuu) md frekvenci f a jemu

pripisovany foton md energii £. Vztah mezi nimi vyjadiuji nésledujici rovnice:

-~
Y
a

E = hf

¢ je rychlost svétla (3x10° m/s)
h=6.65x10*Js=4.1 ueV/GHz je Planckova konstanta. [4]

Déleni druhu elektromagnetického zareni:

Radiové viny - radiové viny jsou vétSinou vyzarovdny anténami béznych délek, jejich

vlnové délky jsou v rozmezi milimetrG aZ stovek metra. Frekvence je nizsi neZ 300

GHz. [5]

Mikrovlny - mikroviny jsou vpdsmu mezi rddiovymi vlnami a infracervenym
zafenim.[5] O frekvencich 3 — 300 GHz. [4] V kapalinich jsou velmi dobie
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absorbovdany polarnimi molekulami. Tento jev se vyuZivd k ohfevu potravin v
mikrovinnych troubach. [5] Mikroviny se rovnéZ vyuZivaji pro bezdratovou komunikaci
zvanou Wi-Fi. [4]

Infradervené zareni - IR (infra-red) (objeveno britskym astronomem Williamem
Fredericem Herschelem).

Délime je na: Kratkovinné pasmo od 120 do 300 THz (0,8 aZ 2.5 um), stfedni pdsmo
od 30 do 120 THz (2.5 aZ 10 um), vzddlend IR od 300 GHz (1 mm) do 30 THz (10 um).
[5]

Viditelné svétlo - o vinovych délkdch 400 - 800 nm je svétlo, na které je citlivé lidské
oko. Viditelné svétlo a blizké infracervené zdfen{ je absorbovéino a emitovdno elektrony

v atomech a molekuldch, kdyZ prechdzeji mezi energetickymi hladinami. [4]

Ultrafialové zareni - jeho pfirozenym zdrojem je Slunce. Dél{ se na oblast blizkou
a vzddlenou od rozhrani se svétlem, pficemZ cely interval UV je asi 10 az 380 nm
(3.10'° Hz az 790.10" Hz), z hlediska biologickych u&ink( se déli na spektrilni oblasti
UVA (>315nm), UVB (280 aZ 315) aUVC (< 280 nm), pod 200 nm siln¢ roste

absorpce ve vzduchu, UVB je absorbovdno v ozonosféfe. [5]

Rentgenové zareni - zareni vinové délky vétsi neZ 0,1 nm je nazyvano mekké a kratsi
tvrdé rentgenové zafeni. Vinové délky nejenergiCtéjsi ¢asti se ¢dsteCné prekryvaji s témi
zdfeni gama, av3ak rozliSujeme je dle pivodu. Foton rentgenového zdieni vznikd pii
interakcich vysoce energického elektronu, kdeZto zdfeni gama pfi procesech uvnitt jadra

atomu. [7]

Gama zareni - gama zdfeni je tvofeno fotony nejvysSich energii, dolni hranice jejich
vinovych délek neni vymezena. V astronomii se vyuZivd pi  studiu
vysokoenergetickych objektli, v mikrofyzice diky své vysoké pronikavosti a souvislosti

s vyzkumem radioizotopu. [5]

3.2 Mikrovinné zareni

Mikroviny - jsou elektromagnetické viny. PouZivd se hlavné frekvence 2 450 MHz. Je
to neionizaéni nedestruktivni zafeni o nizké energii. které neni pfi nizkych vykonech

pro Zivé organizmy nebezpecné. [2]
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Funkce oto¢ného talire v mikrovinné troubé

Mikrovlny, které se uvnitf trouby odrdZeji od stén, se spolu sklddaji a nekde vytvareji
maxima (tam kde se setkaji se stejnou polaritou), jinde vytvoii minima (odectou se).
ProtoZe maji mikroviny stdle stejnou frekvenci, vytvoii se v objemu trouby stabilni
systém maxim a minim. V mistech maxim se pole méni intenzivné&ji a uvoliuje se zde

vice energie (ukdzdno na obr. €. 2). Naopak v mistech minim se neuvolnuje témér Zidné

energie. [10]

obr. ¢. 2 Maxima — spdlend mista

Aby se tedy zamezilo nerovnomérnému ohiivani potravin pouze v nékterych mistech,
nechaji se potraviny pomalu otdcet na talifi, nebo se pouzije napiiklad kovovy vétracek
na vstupu mikrovln do prostoru trouby, ktery odklani mikroviny riznymi smeéry tak, Ze

se maxima tvofi v riznych mistech. [10]
Historie mikrovin

Mikroviny byly objeveny v Anglii na pocitku 40. let 20. stoleti na univerzité
v Birminghamu. Sir John Randall a dr. H. A. H. Boo vynalezli zdroj mikrovinného
zareni zvany magnetron. K prvnimu praktickému vyuZiti mikrovin doSlo béhem IL

svetové vélky, jako soucdst britského radarového systému. [1]

Roku 1947 si v§iml v USA zameéstnanec firmy Raytheon Incorporated Percy Spencer,
Ze se v blizkosti radaru roztekla Cokoldda a to ho privedlo na myslenku vyuZit
mikroviny k ohfevu. Spencer upravil uzaviratelnou kovovou skifn a dal do nf
mikrovinny zdroj. KdyZ do ni umistil jidlo a zapnul zdroj, jidlo se velmi brzy ohfdlo,
mimo jiné i proto, Ze energie nemohla unikat ven. Navic bylo nutno magnetron chladit
vodou, takZe bylo nutné troubu napojit na vodovodni fdd. Patent na mikrovinnou troubu

byl podédn v roce 1952 a prvni mikrovinka se na trhu objevila v roce 1961. [1]

Nejvétstho uplatnéni nalezly mikrovlny v komunikacich (radar, televize, mobilni
telefony, satelitni vysildni), ddle pfi ohfevu a zpracovdni potravin (rozmrazovdni,

peceni, ohfivani) a pii suSeni ruznych materidlt (keramika, drevo, 1éCiva, textil) [2]
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VyuZiti mikrovin v pramyslu:

Mikrovinny ohiev potravin

Je rychly a vysoce ekonomicky, neohfiva se nadoba, ani prostor a téleso trouby. Ztrdty

energie jsou minimdlni, nejvetsi ztraty pripadaji na teplo uvolnéné v magnetronu. [2]

Vvuziti mikrovln ve sklarstvi

Sklo mikroviny neabsorbuje, tedy se neohiivd ani netavi. Tento problém se vSak
podarilo vyfesit zkoncentrovanim mikrovinné energie do jednoho mista, kde dojde
k lokdlnimu nataveni, které se rychle rozsifi do celého objemu. Horké sklo jiZ
mikroviny absorbuje a neni problém dosdhnout poZadovanych vysokych teplot (aZ

1 500 °C). [2]

vvvvvv

hospoddrnost, piiznivy vliv mikrovin na kvalitu skla (vysSi brilance, potladeni vzniku

Slir, rovnomérné zbarven{ skla pro technické a umélecké ucely). [2]

VvuZiti mikrovin pfi suseni archivalii

o o [y

Tato nova susici technologie vyuzivd kontinudlniho susiciho procesu na bézicim pésu
prochdzejicitho susici komorou. Susici kapacity se pohybuji v mnoZstvi 100-200 kg
denne podle obsahu vody. Sudeni knih a archivalif se pln€ osvéd&ilo zejména v rychlosti

a kvality suseni. [2]

Vysouseni a dezinfikace zdiva pomoci mikrovin

Mikroviny umoZiuji zniceni jakékoliv formy Zivé tkdné do hloubky zdiva vice neZ
jeden metr. Navic se pii likvidaci houby zdivo automaticky vysoudi a tim se odstrarfiuji
podminky pro jeji dalSi rist. Hloubkové pisobeni mikrovin zasahuje ndkazu bez
odkryvani postiZenych mist, takZe obvyklé rozsdhlé bourdni a vymény &4sti objektu
nejsou potiebné. Béznymi stavebnimi materidly jsou mikroviny absorbovdny podle
mnoZstvi vody, které obsahuji. I hodné vlhké zdivo a dievo (20-30%) m4d stile
podstatné méné vody neZ Ziva tkan hub (vice nez 90%). Proto houby absorbuji mnohem
vice mikrovinné energie neZ jejich okoli. V dusledku piasobeni mikrovin a
nepfitomnosti termoregulaénich mechanismi se rychle pfehiivaji, poté dochdzi k
nevratné degradaci bunéénych stén. Tyto specifické vlastnosti vyuzivdme nejen pii

likvidaci dievokazného hmyzu, ale pfedevSim pii sanaci dfevomorky doméci. [13]
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VyuzZiti mikrovin v textilnim prumyslu

Vynikajici vlastnosti mikrovinného ohievu se uplatiiuji v textilnim primyslu zejména
pii suSeni viech druhb textilu a textilnich vyrobkd b&hem vyrobniho procesu. Jak pii
suleni, tak ipii ostatnich aplikacich se dosahuje urychleni, snizeni ndkladd, zlepSeni

kvality a sniZeni zatéZe Zivotniho prostredi.

Findlni dprava textilnich vyrobki s vyuZitim mikrovinného ohievu zahrnuje predeviim

fixaci barviv a finiSert, pfi némZ se dosahuje vysoké stabilizace barev. [14]

Vysouseni dieva pomoci mikrovin

Vvhodou je, Ze k ohfevu dochdzi uvniti dfeva a tlakem vznikajici pary je vlhkost
rychleji vytlatovdna k povrchu. Pri klasickém ohfevu je vySsi teplota na povrchu dieva,

vlhkost z povrchu rychle utikd a vnitini vlhkost postupuje k povrchu pomaleji. [1]

3.3 Pasobeni mikrovin na druhy materiala
existuji 3 mozZnosti:

Transparentni materialy (napf. sklo, umé&lé hmoty, nepoldrni 1atky) - témito materidly

mikrovlny pouze pronikaji. [2]

Absorpéni_materidly (napi. voda, poldrni litky) - v normdlnim stavu jsou poldrni

molekuly v neuspofddaném stavu. V elektrickém poli dojde k orientaci molekul podle
polarity (kladnd ¢ast k zdpormnému pdlu, zdpornd ke kladnému pdlu). Polarita
vysokofrekvenéniho elektromagnetického pole se méni vice nez 10° krat za sekundu.
Poldarni molekula je nucena se témto rychlym zméndm pfizpisobit, ale sotva se
prizplisobi, polarita se opét zméni. To vyvold oscilaéni vibrace, kdy dochdzi ke tfeni a

srdzkdm molekul. Dojde k preméné mikrovinné energie na tepelnou. [2]
Mechanismus pfemény mikrovinné energie na teplo je ddn vztahem:
P=2nfee ¢

P = energie absorbovan4 v jednotce objemu (W/m’)
F = frekvence mikrovinného pole (2 450 MHz)

¢ = permitivita (F/m)

¢ = dialekticky ztratovy faktor materidlu

e = intenzita elektrického pole uvnitf materidlu (V/m) [2]

19



Molekula vody (obr. €. 3) md charakteristicky tvar dany
atomem kysliku a dvéma atomy vodiku, které dohromady
sviraji dhel priblizné 105°. Toto uspofddani zptsobuje, ze
molekula vody vytvaif takzvany dip6l. Kladné ndboje jader a
zdporné ndboje elektronovych obalti nejsou v molekule vody
rozmistény zcela symetricky, coZ znamend, Ze molekula se
navenek jevi na jedné stran¢ nabitd vic kladné, na druhé
zéporne.

Dulezité je, Ze frekvence mikrovln je stejnd jako vlastni
frekvence kmitdn{ dipélu vody. Mikroviny tedy diky rezonanci
nejlépe rozkmitaji pravé molekuly vody, na jiné molekuly pole
pifliS neptsobi. [10]

Obr. ¢. 3 Molekula vody

Odrazejici materialy (napi. kovy) - materidl mikroviny nepohlcuje ani jim nepronikd,

dochézi k odrazu mikrovin. Na tomto principu je zaloZena funkce radaru. Obdobnym
zpusobem je zamezeno uniku mikrovin z kuchynskych mikrovinek, které jsou
v podstaté plechovymi krabicemi. Vzhledem k vinové délce 12,2 cm nemohou

mikrovlny unikat malymi otvory, jako je napt. mifzka na dvitké4ch. [2]

VloZeni kovového dratku do mikrovinné trouby:

Stejné jako pusobi mikroviny na dipély vody, pusobi i na volné pohyblivé elektrony v
kovu dritku. Rozkmitdn{ elektront zpusobuje v dritku elektricky proud, ktery muze
diky pomérné vysokému vykonu trouby nabyvat velkych hodnot. Prichodem takového
proudu se dritek rychle zahfeje na vysokou teplotu, takZe zacne svitit jako vldkno

zarovky a brzy se spdli. [10]

Pokud se vloZi do mikrovlnné trouby napiiklad porceldn s pokovenymi ozdobami budou

tyto kovové ¢asti po zapnuti jiskfit a mohou se rychle vypalit. [10]

3.4 Magnetron

Jednd se o elektronku, kterd je schopna generovat elektromagnetické vinéni v oblasti
mikrovin, které mé v pifpadé mikrovinné trouby vinovou délku 12,2 cm o kmitoctu
2 450 MHz. [10] V mikrovinné troubé je to energeticky zdroj, pomoci néhoZz jsou

generovany elektromagnetické viny. [4] Vzhled magnetronu na obrdzku &islo 4.
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obr. €. 4 magnetron

Konstrukce a princip magnetronu

Ziklad magnetronu tvori velmi silny permanentni magnet ve tvaru prstence. Timto
magnetickym prstencem je obklopena vakuov4 trubice s resonanénimi komorami, uvnitf
které je z jedné strany Zhavici katoda a z druhé vinovod, ktery prendSi mikrovinné

zéareni do poZadovaného sméru. [4]

Py

Hlavni ¢dsti magnetronu tvori:

Silny prstencovy permanentni magnet.
Vakuova trubice s elektrodou (katoda).
Keramick4 zétka, oddelujici vinovod a vakuum.
Anodovy blok (anoda).

Vinovod.

Chlazeni (vzduchem/kapalinou).

Kondenzétor.
Princip magnetronu

Vilecek tvorfici katodu je zahtivan elektrickym proudem a diky tomu se z n¢j uvolniuji
elektrony, které jsou urychlovdny pfipojenym elektrickym polem smérem k anodé.
Feritové magnety vytvareji v trubici magnetické pole, jehoZ indukéni ¢ary jsou kolmé k
drdze elektronu a ovliviiuji tak jejich pohyb. Elektrony se v magnetickém poli
nepohybuji ptimocare od stfedu k obvodu, ale stdceji se smérem doleva. To znamend, Ze

nedopadnou doprostied nejbliz§iho kovového segmentu, ale na jeho levou ¢ést. [10]
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Jednotlivé komory anodového bloku se zaénou chovat jako miniaturni oscilaéni obvody.
Stérbina mezi okraji komory hraje roli kondenzétoru, vodivy zbytek komory. ktery
spojuje okraje Stérbiny, hraje roli miniaturni ¢ivky. Elektrony nabiji jeden okraj komory
(jednu desku kondenzdtoru), takZe zatne okamZit¢ prochdzet proud kolem komory

(civkou) na druhy okraj komory. [10]

Priichod tohoto proudu vytvori malé magnetické pole, které potom ve druhé poloviné
cyklu indukuje opa¢ny proud komorou. V komorach tak vznikd stejn¢ jako v oscilatnim
obvodu stiidavy proud vysoké frekvence (2,45 GHz), ktery vyvoldva elektromagnetické
vinéni vysilané anténou do prostoru trouby. Energie odniSend vyzafovdnim mikrovin
zpusobuje vybijeni oscila¢nich obvodu, které proto musi byt neustdle nabijeny elektrony
z katody. [10]

Uc¢innost magnetrond pi preméné elektrické energie na mikrovlnnou je maxim4ln& 65 —
70%. VeétSina ztrdt pfipadd na uvolnéné teplo v magnetronu, ktery se proto musi

intenzivné chladit. [2]

Zdravotni rizika - magnetron je soucdstka generujici neviditelné zafeni, mela by

piitomnost tohoto zafeni oznamovat vystraznd tabulka. Mikrovinné zifeni je zdkerné
hlavné v tom, Ze jeho Ginky nejsou hmatatelné. Pokud je ziva tkan vystavena jejich
i¢inkim, dochdzi v ni k nadmérmému vyvoji tepla v disledku rozkmitdni molekul vody
a vznikly tepelny ucinek muiZe poskodit biologickou tkdn. Bezpecnou ochranou pied

mikrovlnnym zéienim je vrstva vody - vodni bariéra (napf.: vodopad). (4]

Mikrovinné efekty

Mikrovinny ohfev m4 nékteré vlastnosti, které neexistuji u klasického ohrevu.

Teplotni efekty:
Prehfati - nechdme-1i v mikrovinné troubé ohiivat vodu delsi dobu, miiZeme ji zahi‘at

na teplotu az asi o 8°C vyS&i neZ je teplota varu, aniZ by zacala vrit. Je to dano pravé
tim, Ze voda je zahifvdna v celém objemu (ne pouze zespoda jako pfi klasickém
ohfevu), takZe se voda tolik nepromichdva disledkem stoupavych proudi a miZeme ji
takzvané piehfdt. Prehfdtd voda je ovSem v nestabilnim stavu a pokud do ni po
opatrném vynddni z trouby nasypeme trochu né€jakého praSku nebo kouski ledu, zacne

se okamZité prudce vafit. [10]
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Objemovy ohi'ev - k ohfevu dochdzi v celém objemu, tj. zevnité k povrchu a nikoliv
piestupem tepla od povrchu dovnitt, jak je tomu u klasického ohievu. To miZe prispivat
k rovnomé&rnosti ohievu, aviak zdleZi na tvaru, velikosti a sloZeni materidlu. Teplotni
profil je opa¢ny neZ u ohievu klasického. Nejvyssi teplota je uvnitf a klesd smérem
k povrchu. Vzhledem k objemovému ohfevu je mikrovinny ohfev n¢kolika ndsobné
rychlejsi nez ohfev klasicky a nezdvisi na tepelné vodivosti materidlu. Materidly
s nizkou tepelnou vodivosti 1ze velmi rychle ohidt vcelém objemu, coz klasickym

ohifevem neni mozné, [2]

Selektivni ohiev - k ohfevu u vice sloZkového materidlu dochdzi jen u sloZky, kterd
absorbuje mikroviny. Neabsorbujici sloZzka se neohiivd nebo jen vedenim od ohidté
sloZky (napf. smési voda-tuk, voda-olej, voda-papir atp.). V téchto piipadech se ohiiva

jen voda. [2]

Teplotni dlet - doch4zi k nému jen ve vyjimecnych pfipadech, kdy schopnost absorpce
mikrovin prudce stoupd s teplotou (napi. u praSkovych kovi, oxida). U vody tento
piipad nehrozi, nebot’ absorpce mikrovin vodou s teplotou naopak klesd. MuaZe vsak

dojit k prehfati vody nad 100°C. [2]

3.5 Dosavadni zkuSenosti

Problém tvarovani pomoci mikrovin byl feSen v bakalaiské praci od Lenky Krejéifové.
Celkov4 doba tvarovdni v mé experimentdlni ¢4sti byla vyrazné vy33i neZz dle daného
vzoreCku od Lenky Krej¢ifové. U materidla, které byly pouZity v mé experimentdln{

C4sti, tento Cas byl zcela neefektivni.

Experiment Lenky Krejéitové probihal na pracovisti firmy Pridal s.r.o. v Kralicich na
Hané pod dohledem Ing. Martina Kotacky. Zde byla zkonstruovdna forma z materidlu

PA, ve tvaru kuZelovitého vrchliku, pomoci které se textilni materidl tvaroval. [23]

Na zdkladé konzultaci s Ing. Kotatkou a Ing. Kozlovskym se naSel zpisob odhadu
doby, po kterou se nechd plsobit mikrovinné zafeni na dany vzorek. Zdkladem byl
predpoklad, Ze tato doba je nezbytnou dobou potfebnou k zahtdti vody v textilii a jeji
preméné v paru, diky které dochdz{ k zddanému vysledku. Vypoétend doba pusobeni se
1isi podle druhu pouZitého textilniho materidlu a teploté, pii které je obvykle tvarovan.
[23]
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Z bakalarské prace od Lenky Krejéitové uvadim piiklad vypoctu vzorce pro jeden druh

materidlu.
Material 100 % polyester — tkanina

Vypodéet doby pusobeni mikrovinného zdieni na materidl.,

Velidiny potiebné k vykonavani experimentu:

to - teplota varu - 100 °C m [s]

t: - teplota mistnostikde byl experiment vykondvan — 22 °C [s]
t: - teplota Zehleni PES — 160 °C [s]

¢e - mérné teplo vody na 100 °C [Jkg' K™

I. - skupenské teplo vody na 160 °C [Jg'']

ms - objem vody nastiikané na dany PES materidl [0,02 1]
a - absorpce zafeni molekulami vody [ 0,5 ]

P - piikon mikrovlnného zafizeni [ 900 W ]

Q: - teplo nutné k ohfdti vody na 100°C

Q: - teplo nutné na pfeménu vody v pdru

Q: - teplota pdry nutnd k tvarovani

Ql = CP\-'* m- *(tO' tl)

Qi = 4216,0 * 0,02 * (100 -22)

Q= 6576,96)

Q2 = ].v #* M

Q:= 20813 * 0,02
Q:= 41,626]

Q3= CP\-'* m- *(tl' tO)

Q= 4216,0 * 0,02 * (160 - 100)

Q3 = 505921
(o Q+Q:+ Qs _ 6576,96+41,626+5059,2 _ ¢
P*a 900 * 0.5

PES materidl byl vloZen na 26 s do mikrovinné trouby. Po uplynuti doby a n4sledném
vychladnuti a vytaZeni materidlu z formy se prokdzala deformace a to v podob¢

ztvarovini materidlu do podoby formy kuZelovitého vrchliku. Tato deformace byla

24



pouze nepatrnd.

Podle provedenych pokusi na materidlech (syntetickych, smésovanych a piirodnich)
bylo zjisténo, Ze 1épe se tvaruji materidly piirodni neZ syntetické, jelikoz materidly
syntetické jsou méné navlhavé (savé) a tim padem nepfijmou do své struktury stejné

mnoZstvi vody jako pifrodni a tim jsou jejich vldkna méné natvarovand. [23]
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4. Podprsenka

Podprsenka je soucdst ddmského odévu (spodniho pradla nebo plavek) slouzici k

zahaleni, podpote, zvyraznéni nebo modelaci tvaru a velikosti prsu.

Britskd odévni spoleénost Marks & Spencer provedla prizkum v oblasti velikosti a
tvard Zenskych prsou. Tento prizkum podstoupilo 46 000 Zen, a to formou
kombinovaného rucniho méfeni a pouZiti 3D skenovaci technologie. Zjisténim bylo, Ze

vice neZ 90 procent Zen nosi nevhodné Cislo podprsenky.

Zenskd prsa nemaji Z4dnou oporu ve svalech, proto je podprsenka dileZitd pro
podpirdni vaziva v prsech, ¢imZ lze zabrdnit jejich pfilisnému vytahovani. Velikost
nader se stanovuje méfenim dvou rozmeért. Jednim je obvod hrudniku pod prsy, ktery
ur¢uje ¢islo podprsenky. Druhym je obvod pies prsa, ktery ukdze velikost koSicka.
Studie spolecnosti Marks & Spencer poukdzala na skute¢nost, Ze &islo podprsenky a
velikost kosi¢ka bylo nepiesné. Bylo zjisténo, Ze 62 procent Zen nosi Spatné &islo
podprsenky a 76 procent Zen m4 Spatnou velikost koSi¢ka. Piekvapivé také bylo, Ze 55
procent méfenych Zen si myslelo, Ze md veétsi velikost kosickd, neZ tomu bylo

doopravdy. [22]

4.1 Historie podprsenky

Dva tisice let pfed nasim letopoétem si Krétanky zvyraziiovaly poprsi specidlnim
kusem odévu. Rimanky pak o dva tisice let pozdéji nosily strophium, pruh latky
omotany kolem prsou. Sportovkyné v té dob¢ strophium vazaly kiiZem pres prsa. Poté
se na spodni pradlo nekladl zadny diiraz. AZ zdznamy anglické krdlovské domécnosti z
roku 1299 se zminuji o dvou korzetech lemovanych koZedinou. Francouzskd krdlovna
vlastnila v roce 1387 Sest korzeti. Mdda se z Francie rozsifila do Evropy i Ameriky a
korzety se po nékolik staleti staly zdkladni souédsti ddmské garderdby. V patnictém
stoleti ve Spanélsku piipominaly korzety brnéni slepend k sobé po strandch. U
francouzskych a anglickych modeli byla umisténa uprostied korzetu tenkd kosténd,
drevénd, slonovinova ¢i kovovd vyztuZ, kterd celé dilo driela pohromade. [17] Roku
1839 ziidil Jean Early, Svycarsky pramyslnik, ve Francii tovdrnu na strojové vyrdbéné
korzety. Tim prudce sniZil jejich cenu. V poloviné 19. stoleti priSla daldi zména -
Snerovaci dirky zpevnily kovové krouZky. Navic se zacala pouZivat pryZi a pradlovi

guma. Vedle korzetu byla v oblibé také faleSnd poprsi z driténych konstrukci a
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celuloidu ¢i z kusa ldtky s kau¢ukovymi kapsami. Koncem 19. stoleti se ve méstech
nosily Zivitky z bilého platna, zdobené vySivkou a podle finan¢nich moZnosti majitelky
i s krajkami. Na né se oblékal korzet. Mdda totiZz diktovala vosi pas. KdyZ se pak
objevuje krinolina, stdvaji se nutnosti ddmské spodni kalhoty. Byly to dvé samostatné
dlouhé nohavice z pldtna nebo flanelu, v pase spojené pdskem a stazené pod nebo nad
koleny. Pak se objevily Snérovacky, které mély Sirokd raminka a sahaly jen do pasu.
Ukolem tehdejsi predchiidkyng podprsenky, kterou tvofil pruh ldtky, bylo fiadra skryvat.
ne predvadét. [18]

In February of 1914, Mary Phelps Jacobs filed for a
patent on a lighter-weight chest-flattening
"brassiere." No. 1,115,674 (1914).

Obr. ¢. 5 Ndhrada korzetu — rok 1863 Obr. ¢. 6 Podprsenka Caresse Crosby

V roce 1863 patentoval Luman L. Chapman ndhradu korzetu s vydutou ¢4sti v oblasti
prsou a raminky zavdzanymi za krkem (vzhled na obrdzku ¢.5). Roku 1893 patentovala
Marie Tucek "prsni podpéru" (nazvala ji "breast supporter"), kterd se uZ trochu

podobala modernim podprsenkdm raminky a zapindnim na hacky a oc¢ka. [19]

Prvni podprsenku patentovala v roce 1914 Americanka Mary Phelps-Jacobsova. Jeji
podprsenka nesla jméno Caresse Crosby (zobrazeno na obrdzku ¢. 6). Pro malou
reklamu prodala prdva na vyrobu podprsenek spolecnosti Warner Brother, ktefi se pak
zaslouZili o rozvoj tohoto spodniho pradla a zavedli tfi velikosti — S, M, L. V roce 1935

pak svétu predstavili nové velikosti podprsenek — A, B, C a D.

V roce 1938 se objevily prvni kostice - opét v podobé ocelovych drdtku, tentokrdt ve
spodnim okraji koSicka. Christian Dior v roce 1947 piisel s médou "viditelného"

spodniho pradla.

Po viélce se podprsenky jeSté vice rozdirily, vznikaly nové stiihy a vyuZivalo se vice
materidld, jako je satén, krajka a podobné. A tak zndme podprsenky i dnes obr. ¢&. 7, 8.
[20]
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Obr. ¢. 7 Moderni podprsenka Obr. ¢. 8 Moderni podprsenka

4.2 Déleni podprsenek

Podle dcelu pouZziti:

standardn{

sportovni

matetskd — podprsenka s hlub§imi koSicky a raminky na zapindni vpiedu
tehotenskd podprsenka

luxusni

Podle typu

nizkd — podprsenka, kterd nemd pod koSicky Zddné nebo jen nepatrné prodlouzené
sedlo

polovysokd — podprsenka, kterd md pod koSicky 2,5 — 3 cm Siroké sedlo

vysokd — podprsenka, kterd ma pod koSi¢ky 15 — 20 cm Siroké sedlo

podprsenka s kosticemi v koSicku

podprsenka s kosticemi v boku

podprsenka se skrytymi kosticemi

oboustrannd podprsenka

Podle stfihu a technologie zpracovéni

ko§icky - jednodilné (beze§vé)
- dvoudilné
- ti{dilné
- push-up
- vyztuZené
- vytvarované vycpavkou
- s vyjimatelnymi vycpdvkami

raminka - azkd
- Sirokd
- krajkovd
- z vlastniho materidlu
- pruhlednd (transparentni polyuretanovd paska)
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- vypodloZend molitanem
- § vycpavkami

- zdvojend

- nastavovaci (posuvnd)

- pevnd

- odepinaci

Podle typu zapindni

»  zapindni vpiedu na sponu

»  zapindni vpfedu na hacky

»  zapindni vzadu na sponu

» zapindni vzadu na hiacky

*  bez zapindn{

» zapindni na zdrhovadlo

» zapindni na knofliky

* podprsenka na $né€rovani vpiedu

» podprsenka na $nérovani vzadu [21]

4.3 Kostice do podprsenek

Terminem inteligentni materidly oznaCujeme takové materidly, které disponuji tvarovou
paméti. Podle definice jde o skupinu pievdzné kovovych materidld, které se, pokud je
vystavime urité teploté, vrati do pivodniho tvaru. Dritek z takového materidlu, ktery
razné zohybdme, tieba jej i smotdme do malé kuli¢ky, ale jakmile jej zahfejeme, sam od
sebe se narovnd do pavodniho tvaru. Piikladem jsou kostice do podprsenek, spinace

nékterych kdvovani, bryle s obrouckami z chytrého kovu.

Poprvé byla tato schopnost popsdna jiz v roce 1932 u slitiny zlata a kadmia. Pozdéji se
objevila i celd fada dalSich slitin, jako je napiiklad mosaz (slitina médi a zinku) nebo
nitinol (slitina niklu a titanu}, které byly pfipadn¢ doplnény o dal3i pfimési, jako je med,
hlinik, mangan a dal3f kovy. Jestlize slitina prodé€ldv4d zménu tvaru pouze pii zahfivani,
oznacujeme ji jako kov s jednocestnou tvarovou paméti, kromé toho v3ak existuji i
kovy, které mohou ménit tvar i pfi opétovném ochlazovdni a takové materidly se

nazyvaji dvoucestné. [24]

4.4 Materialové sloZeni

V této ¢dsti jsou popsany druhy materidla, které byli tvarovdny v experimentalni ¢4sti.

29



4.4.1 Charakteristika zakladnich materiala pro podprsenky

Polyamid
Jsou to vldkna z linedrnich makromolekul, v jejichz fetézcich se opakuji funkéni

amidové skupiny. Z mnoha druht se pfi vyrobé€ vldkna v $ir$fm méfitku uplatnily jen
dva. Vychozi materidl pro oba druhy je ropa, ze které vznikaji chemickym procesem
zdkladni suroviny u polyamidu typu 6 kaprolaktam a u typu 6.6. tzv. AH sil. [4]
Polvamid 6 - vlivem lichého po¢tu vazeb vznikd méné vodikovych mustk. V1dkno je
méné pevné. Méné€ vhodné uspotddani sniZuje bod tani na 225°C.

Sorpce vlhkosti (pfi 65% RH a 22°C): 3 - 4,5%.

Teplota me&knuti 170°C.

Technologické vyhody: dobré mechanické vlastnosti, vysoka pruZnost, nejvyssi odolnost
v odéru, termoplasticita, nizkd méma hmotnost, mald bobtnavost (snadné prani).
Technologické nevyhody. mald odolnost vic¢i zvySenym teplotdm, mald odolnost vici
slune¢nimu zafeni (Zloutne), vznik statického ndboje. nizk4 navlhavost (fyziologické
vlastnosti). nizkd odolnost v krutu.

Polvamid 6.6 - vlivem sudého poctu vazeb je bod tani 256°C. Vldkno je pevnéjsi.
Teplota Zehleni 180 — 200°C [26]

V experimentalni ¢4sti byl pouZit typ polyamidu 6 ve smésy s elastanem. Termick4

analyza tohoto polyamidu je uvedena v pifloze Cislo 1.

Polyester
V1dkno je linedrni makromolekula, jejiZz hlavni fetézec -[-CO-O-]- sestdvd nejméné z

85 % esteru vyrobeného polykondenzaci. [4]

Teplota tani: 258°C.

Teplota méknuti: 230°C.

Pti teploté 180°C pevnost klesd na 50% (za nékolik dni).

Pti teploté 120 — 130°C - pevnost beze zmény.

Zehleni je doporugeno okolo 160°C.

Vyhody. dobré mechanické vlastnosti, odolnost vici odéru, termoplasticita, dobrd
termickd odolnost (200°C), 1épe odoldva slunci neZ polyamid, rychlé schnuti a snadnd
lidrZba.

Nevvhody. vysokd Zmolkovitost, nizkd navlhavost, nabijeni elektrostatickou elektiinou,

vysokd mérnd hmotnost. [26]
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Bavina

Bavlna jsou jednobunéénd vldkna obristajici semena baviniku.

Druhy baviniku:

Bavinik ¢ernosemenny. Dlouhovldkennd snadno odd¢litelnd bavinénd vldkna

Bavinik zelenosemenny. Krome vldken obsahuje jesté nespradatelny porost - LINTERS
(vldkna kratsi neZ 10 mm ).

vvvvv

bankovni papir, surovina pro vyrobu nitroceluldzy (diive nitratovd vldkna).

SloZeni bavinéného vlidkna

1) celuléza 88 - 96% - hlavni stavebni prvek vldkna, zejména v sekundarni sténé
2) pektiny 0.9 - 1.2% - (odstran{ alkalickd vyvarka)

3) bilkoviny 1.1 - 1.9% - (vétinu odstrani vyvaika)

4) vosky 0.3 - 1% - vyskyt na povrchu a v primdrni sténé (odstrani vyvérka)

Vlastnosti vlakna
Pevnost: za sucha 2 — 4 ¢N/dtex, za mokra 100 - 120% pevnosti za sucha. Pracovni
kiivka piibliZzné linedrni. Merceraci se pevnost zvy3uje > 7 cN/dtex

Taznost: za sucha 6 - 109, za mokra 100 - 110% taZnosti suché.

Vliv vihkosti a teploty
Navlhavost - standardni podminky (65% RH a 22°C) je 7.5 %.

Bobtnani bavinénych vlaken
a) v silnych alkdliich mercerace
b) kapalny &pavek — poruSovani H-mistkii rychlej$i zbobtndn{

¢) Schweitzerovo ¢inidlo (hydroxid tetraamomédnaty) perlickovy efekt

Mechanické vlastnosti

Jsou citlivé na zmeénu vlhkosti (65% + - 2% vede ke zméne pevnosti a taznosti o 4%).

Vlhkost zphisobi poruseni vodikovych mistkd a ndsledné relaxaci napéti.

Vliv teploty
Do 120°C se nic moc ned&je. Zloutne pii teplotd 120°C po 5 hodindch. Pii 150°C

zhn&dne. Pfi 200 — 280°C - dehydratace, dekarboxylace, pak destrukce.
Teplota Zehleni 150°C ( teplota tvarovky ). [26]
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Amoniak (épavek)

Cisty amoniak se za normdlnich podminek vyskytuje jako bezbarvy plyn, ktery silng
¢pi. Je to toxickd, nebezpedna ldtka zasadité povahy. [4] Pii vdechovdni poskozuje
sliznici. Je leh¢i nez vzduch. [28] Dobie se rozpousti ve vode a reaguje s kyselinami za
vzniku amonné soli. Amoniak vznik4 reakei amonnych soli se silnymi hydroxidy, napft.
pusobenim hydroxidu sodného na chlorid amonny:

NH4Cl + NaOH — NH3 + NaCl + H20

Amoniak se velmi dobfe rozpoudti ve vodé, a to pifi 0°C 1148 cm? v 1 cm3 vody, za
vzniku zdsaditého roztoku, ktery se nazyva ¢pavek.

Vyskyt v pfirodé - Amoniak vznikd mikrobidlnim rozkladem organickych zbytkda,

exkrementl a mo¢i ZivoCichd, pii¢emz se vét§inou véze ve formé amonnych soli.

Pouziti: Kapalny amoniak se pouzivd jako chladici médium v absorpéni chladniéce. V
kapalném stavu také slouZi jako rozpoustédlo pouZivané v anorganické chemii.
Amoniak je klicovym meziproduktem pifi vyrobé kyseliny dusi¢né, umélych hnojiv,

mnohych vybudnin a organickych barviv. [4]

Polyuretanové elastomery

Elastomery se oznaCuji materidly, které jsou za normdlni teploty schopné protaZeni o
nejméné dvojniasobek své délky a po odstranéni napéti prakticky okamzitého zkriceni
na priblizné pavodni délku. Zatim nedostiZitelnym je vulkanizovany pifrodni kauduk,
ktery je schopen prakticky dplného zotaveni z opakovanych deformaci az o 400%.

Z molekuldrniho hlediska znamend elastomerni chovdni moZnost polymeru byt za
béznych teplot ve dvou stavech. V relaxovaném stavu (kde jsou polymerni fetézce
sbalené do klubek) a protaZeném stavu s napjatymi fetézci. Relaxovany stav musi byt
dostatecné stabilni a polymer musi mit dostatecnou vnitini pohyblivost fetézel, aby byl
schopen snadné deformace nebo retrakce (teplota zeskelnéni musi byt tedy pod béZnymi
teplotami vzduchu). To vyZaduje silné ohebné fetézce se slabymi mezifet€zcovymi
vazbami.

Pro vldknaiské ucely vyhovuji poZadavkim na elastomery piedeviim segmentové
polyuretany, i kdyzZ jde ve skute€nosti o kopolymery, kde polyuretanové mistky spojuji
mékké a tvrdé segmenty.

Mékké segmenty tvoii vétSinou alfatické polyétery nebo kopolysetery (65-90% z hmoty
vlakna). Tyto useky prechdzeji pii makroskopickém protaZeni z neorientované sbalené

formy na protaZeny tvar. Maximdélni pratah souvisi s délkou mekkych segmentd.
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Tvrdé segmenty jsou vétSinou tvoreny aromatickymi polymocovinami. Tyto vazby musi
byt dostate¢né, aby nedochdzelo k molekuldrnim prokluziim pii napindni vldken. Tuhé
tiseky nesmi byt prili§ blizko sebe, aby neomezovaly vratné deformace dsekdi meékkych
(navic se poZaduje, aby mély dostatecné vysoky bod tdni omezujici plasticky tok pfi
vy3§ich teplotdch). Spojeni mezi tvrdymi a mekkymi dseky je realizovdno pomoci
Huretanové vazby —CO-O-NH. Tuhé segmenty jsou v neprotazeném vldkné ndhodné
orientované, [26]

Elastan byl vyvinut v roce 1959 americkou firmou DuPont a byl predstaven vefejnosti
jako revoluéni materidl v odévnim prumyslu.V severni Americe je toto vldkno zndme
pod nazvem Spandex, kdeZto ve zbytku svéta se ujal nazev Elastan. [27]

Sandexovd vldkna se vyrdbé&ji z makroglykoli a makrodiizokyandtl, které tvoii zdklad
mékkych a tvrdych segmenti. Tyto makromolekuly se pak spojuji uretanovymi
vazbami.

Spandexov4 vldkna se doddvaji jako hedvabi v rozsahu jemnosti 3-6000 dtex. Sila do
pretrhu se pohybuje kolem 0,5 aZ 1,4 cN/dtex (vztaZeno na nedeformované vldkno)} a
odpovidajici taZznost je 400-650%. Pevnost vztaZzend na deformované vldkno pred
pretthem vyjde 5-7krdt vétdi. Vldkna jsou schopna prakticky plného zotaveni pii
cyklickém zatéZovéni v rozmezi 200-350%.

Je patrné, Ze od — 40°C za¢ind teplotni expanze a ke sraZen{ v disledku parcidlniho tdni
mékkych segmenti dochdzi aZ pii 10°C. K maximdlnimu srdZeni dochdzi pfi 160°C pro
polyesterovy typ a pii 175°C pro polyéterovy typ. Teplota méknuti je kolem 170°C
(polyesterovy typ) resp. 195°C (polyéterovy typ). [26]

Nejzndméjsi obchodni znackou tohoto vlidkna je Lycra, plivodné DuPont, dnes ji vliastni
firma Invista. Elastan se vyrdabi v mnoha zemich a pod jinymi ndzvy jako napf.
Dorlastan, Elaspan, Linel. (4]

Procentudlni obsah elastana v textilnich vyrobcich se pohybuje mezi 2-5% u tkanin, 6-
22% u sportovnich odévil a pres 25% u zdravotnich puncoch. [29] Plavkovina je pletena

z 80 % z polyamidu a 20% z elastanu. Elastan zvySuje pruZnost materidlu. [27]

4.2.2 Nejéastéjsi materialové kombinace

Materialové sloZeni tepelné tvarovanych (lisovanvych kosickd) podprsenek

Firma Upavan Trutnov pouZivd materidlové slofent:

100% polyester
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67% polyester + 33% bavina

87% polyamid + 13% elastan

80% polyamid + 20% elastan

45% polyamid + 40% polyester + 15% elastan

80% polyester + 17% polyamid + 3% elastan

45% polyamid + 40% polyester + 15% elastan

55% polyester + 30% bavlna + 12% polyamid + 3% elastan
70% polyamid + 14% polyester + 6% bavlna + 10% elastan
60% polyester + 30% bavina + 7% polyamid + 3% elastan [29]

Firma Linia:

83% polyamid + 17% elastan

93% polyester + 7% elastan

69% bavlna, 25% polyester, 6% elastan [30]

Materidlové sloZeni stiihové fesenych podprsenek:

Firma Upavan Trutnov:

80% polyamid + 20% elastan

90% bavina + 10% elastan

45% polyamid + 40% polyester + 15% elastan

80% bavlna + 12% polyamid + 8% elastan

55% polyester + 30% bavina + 12% polyamid + 3% elastan
81% polyamid + 6% bavlna + 4% polyester + 9% elastan [29]

Firma Linia:

100% polyester

88% polyamid + 12% elastan

50% polyamid + 40% polyester + 10% elastan

85% polyamid + 10% elastan + 5% bavlna

70% polyamid + 20% polyester + 5% elastan + 5% bavlna
60% bavlna + 35% polyamid + 5% clastan

80% polyamid +10% elastan + 10% bavlna [30]
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5. Tvarovani podprsenek

Déli se na stiihové a tepelné tvarované kosi¢ky podprsenck.

5.1 St¥ihové tvarovani

Zikladni konstrukce polovysoké podprsenky

Konstrukéni rozméry: oh =48 cm th =10,75 ¢cm

opp =38cm vp=10¢m

Vypocet pro vybér kosickid: podle modnich poZadavkia meéni kosicky podle potfeby na
tvar Spi€aty nebo kulaty. Pro $pi€aty ndsobime setinu obvodu kruZnice dvaceti péti, pro

kulaty tvar nasobime dvaceti.
(r=10) 2nr/100*22 =1381 =14 cm

» celkovy obvod hrudniku: coh =96 ¢cm

»  yy¥ka prst: vp = 10 ecm

* vyskasedla=3cm

» vzdélenost prsu: rh = 10,75

* obvod kosickové kruznice: R = vp=10cm

»  délka podprsni kiivky = 43 ¢cm

" obvod pod prsy: opp =38 ¢cm

»  rozdil mezi délkou podprsni kfivky a opp = 5 cm — vybeér na podprsni kfivce
*  yybér ko$iCkd = 14 ¢cm - 7 ecm na piedni ¢dst a 7 cm na zadni ¢ast ko$i¢kd
*  yybér 7 cm rozdélit na horni a dolnf ¢ast kos$i¢k

*  bod pro umisténi raminka =2 cm

»  zkriceni dolniho dilu kosicku = 1 cm

" odpoéet pro gumu = 3,5 cm

» zvyseni dolniho okraje vzadu =2 cm

»  vyska vzadu =4 cm [21]
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KONSTRUKCE POLOVSOKE PODPRSENKY
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5.2 Konvenéni tvarovani — tepelné

Vyrobky se mohou tvarovat na riznych formdach.
Ploché formy: kalhoty, puncochy, svetry, ponoZky.
Prostorové formy: klobouky, plavky, podprsenky

- d4vaji daleko lep3i tvary neZ ploché formy, ale jsou draZ3i.

Tvarovani ko§icka podprsenek

1) KoSicek se tvaruje na horkvch formédch. Tento zpisob je nejéastéjsi.

Formy jsou predehfaty na danou teplotu dle tvarovaného materidlu. Jsou vyrobeny
z kovu (napf. hlinik), musi byt dokonale vylestény, aby nedochdzelo k proznaceni
nerovnosti na tvarovany materidl. Timto zpusobem je nejvice vytaZzeny vrchol kosicku,

zde je vazba fidsi.

Firma Upavan Trutnov s.r.0. pouzivd piedeht4ti forem okolo 190°C pro vrchni tvarovku
a 150°C pro spodni tvarovku. Doba tvarovdni 30 — 40 sekund. Pfi jednom procesu
tvarovéni jsou zhotoveny 2 podprsenky — lis ma 4 tvarovaci trny. Materidl je napnut do
kovového rdmecku. Doba nahtéti lisu se pohybuje okolo 3 hodin. Vstupni cena jednoho

tvarovaciho trnu z hliniku &ini 7 500 K¢&.

2} Kogidek se tvaruje na studenych forméch.,

U tohoto zpisobu se piedehiivd materidl. K nejvétSimu vytazeni dochdzi po strandch,

vrchol si ponechd svoji pruznost.

Vvhody a nevvhody lisovanvych a konstrukéné tvarovanych podprsenek:

Lisovana podprsenka
Vyhody: - hladkost kosickl beze $vii
- vhodné pod pfiléhavé obleceni
- v dnedni dobé trendova zéleZitost
- uSetfeni lidské pracovni sily na vyrobku

Nevvhody: - 1id${ vazba (nejvice ztenceni Spice koSickn)

Konstrukéné tvarovana podprsenka

Vyhody: - vét8f moZnost raznych tvarh koSickh
- moZnost vétsich velikostnich abnormalit
- lep3{ tvary koSicka

Nevyhody: - proznaceni §vi pies odévni vyrobek

37



- podrazdéni pokoZky pii¢inou $vi

Objem vyroby ve firmé Upavan Trutnov:

40% tvarovanych podprsenek — 5 000 kust mési¢né.

oW w

60% konstrukEné feSenych podprsenek.

5.3 Nekonvendni tvarovani — v mikrovinném poli

Nekonvendni tvarovdni v mikrovinném poli je zaloZeno na vystaveni navlh¢eného
textilniho materidlu zdroji mikrovinného zareni, ktery ohfeje polarni latku (vodu) ata
poté pasobi na textilnf materidl. Teorie mikrovinného pole je uvedena v kap.3,

experiment a jeho vysledky vkap. 6a7.
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6. Experiment

V experimentu bylo tvarovano pét druhd pletenin, které poskytla firma Upavan Trutnov.
Ta tyto druhy tvaruje tepelnym zpracovanim. Materidlové sloZeni pletenin ¢ini 100%
polyester, 67% polyester + 33% bavlna, 90% bavlna + 10% elastan, 80%polyamid +
20% elastan.

Vzorky byly ustiiZeny ve tvaru kruhu s primérem 26 c¢m, plocha 530 em?, aktivni
pramér ¢inil 17 cm, aktivni plocha 227 em”. Aktivni plocha vzorku byla vlhéena
pomoci jemného rozprasovace vodou o pokojové teploté. Hmotnost pridané vody bylo

vazeno na digitalni vaze od firmy Scaltec.

Navlh¢eny materidl byl vloZen do formy. Forma se zafixovala pomoci gumilek, ty
zajiStovaly dostatecné predpéti materidlu, poté se vloZila do mikrovinné trouby na
otocné zaiizeni. Z trouby byl vyjmut sklenény talif, ten se piilis zahiival a zplsoboval
nataveni formy. Mikrovinn4 trouba byla zapnuta na stanoveny ¢as pii vykonu $00W. Po
tomto procesu byla forma vyjmuta z mikrovlnné trouby a chlazena pred ventilatorem.
Asi po jedné minute se forma oteviela, pokud byl materidl jest€¢ mokry nebo vlhky,
nechal se ususit pred ventildtorem, ten tento proces urychloval. Kvuli zahifivani byla

forma chlazena studenou vodou po kazdém méreni.

Vvyhodnoceni visky kosicki:

Prvni méfeni vysky koSi¢kd bylo provedeno po 5 hodinich od vytvarovani —
v tabulkdch oznafeno jako: Vyika koSic¢ki 1. Druhé méfeni bylo uskuteénéno po tiech
tydnech od doby tvarovani — v tabulkdch oznaceno jako: VySka koSi¢ka II. Vzorky byly
uloZeny v neuspoifddaném stavu. Méfeni bylo realizovdno pomoci rovného pravitka,
trojuhelniku a rovné stény. Tento zpisob byl uskuteénén u vSech materidli kromé

polyesteru. U ného byl zvolen jiny postup.

Experiment probihal v laboratornich podminkach pfi teplot¢ 23,5°C a 32% vlhkosti.

6.1 Popis experimentu

Forma

Forma byla vyrobena z polyamidu. Pozitiv i negativ formy byl vyroben ze tii kusa
materidlu, vzhledem kcenové uspofe. PouZivinim této formy dodlo k rozpindni
materidlu a v pozitivu formy vznikly milimetrové otvory mezi dily formy. Tyto ryhy se

zaCaly proznaCovat na tvarovany materidl. V negativa formy byly provrtané
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dvoumilimetrové otvory, kvili rychlejSimu schnuti materidlu. Fotografie formy je na

obr. ¢. 9.

obr. ¢ 9 Forma pro tvarovéni

Mikrovinna trouba

Mikrovinnd trouba ve které se provddely experimenty byla od firmy Whirpool, typ
JT355. Podle vyrobce umozZiuje nastavit vykon mikrovinného zafeni 90W, 160W,
350W, 500W, 650W, 750W a 900W. Ve skute¢nosti, ale pracuje neustdle pii
maximalnim vykonu 900 W a v pifpad¢ niZsiho poZadovaného vykonu pouze zapind a
vypind magnetron (dvoustavovd regulace). Dany princip nelze povaZovat za
nastavovdni vykonu, proto byla vétSina méfeni provddéna pouze pifi maximdlnim

vykonu.

6.2 Méreni jednotlivych vzorku
V této Casti byl hleddn pomér pfidané vody a doba tvarovani. Vysledky byly ddny

meéfenim vySky kosicku podprsenek.

6.2.1 100% PL

Parametry materidlu:
- hmotnost materidlu 200 g/mz
- §ife 140 cm
- barva smetanovd

- osnovni pletenina jednolicni

a) vliv mnozstvi pridané vody
V této Casti experimentu byla postupné navySovédna pridand vlhkost — doba tvarovan{

byla imérné vlhkosti zvySena.
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Méfeni vyiky kosicku se provadélo jinym zpasobem neZ u ostatnich materidli :

- po 5 hodindch (kvili propadu ko$icku, se zvolilo slovni ohodnoceni) — v tabulce 1 pod
nazvem Hodnoceni vysky koSicku, v tab. 2: VySka vzorkd L.

- po tfech tydnech, pfipnutim vzorku na desku a oto¢enim koSicku smérem doli.
V tabulkdch pod ndzvem: Vyska vzorku II.

Vysledky se nachdzeji v tabulce €. 1.

Tab. 1: vliv mnoZstvi pfidané vody na tvar kosicka

. MnoZstvi Doba Hodnoceni vysky Vyika vzorki
Cisla vzorki
piidané vody tvarovani kosicka IL.
6a) 05 3.5 min Naprosto nevhodné 0cm
b) " E 6 min Nevhodné 1.8 cm
7 a) 4 min Malé vytvarovani
lg 3cm
b) 6 min Malé vytvarovani
8 a) 4,5 min Malé vytvarovani
2g . 3,2 cm
b) 6 min Malé vytvarovani
9 Jg 5.5 min Dobré vytvarovani 3,5cm
10 4¢g 6 min Nejoptimalné;si 3.8 cm

b) vliv doby tvarovani pri konstantni vlhkosti

V této Cdsti experimentu byla postupné navySovdna doba tvarovdni pii konstantni
piidané vlhkosti. Ta byla vybrdna z pfedchozi ¢4sti, kde 4 g pridané vlhkosti se jevily
jako nejvhodné&jsi.

Méfeni vysky kosicku bylo provedeno shodné jako v bodé a) vysledky jsou uvedeny
v tabulce 2. Natvarované materidly podle uvedenych podminek bodu b) ilustruji obr. 10,
11al2.

Tab. 2: vliv doby tvarovén{ na vySku koSicka

N MnoZstvi Vyska vzorki | Vyika vzorki
Cisla vzorki ) Doba tvarovani
pridané vody L I
31 40 3 min 1.8 cm 1.6 cm
32 40 4,5 min 3cm 2,5cm
33 4g 6 min 3.5¢cm 3,1cm
34 4¢g 7.5 min 38 cm 3,5cm

41




min.

Obr. ¢.11 Vzorek ve svislé poloze, 4g
pridané vlhkosti a 7,5 minut.

Obr. ¢.12 Vzorek ve vodorovné poloze, 4 g pridané vlhkosti a 3 minuty tvarovani.

¢) trojnasobné vyprani vzorku
Vzorky byly vyprdny a usuSeny v trojnasobném cyklu.
Podminky prani:
- 60 min.
- 50°C
- detergent: Ariel
Vysledek: vyska kosickl zhstala beze zmény (viz. tab.3). Prani nemélo na vzorky zadny

vliv.
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Tab. 3: vliv prani na vy$ku ko3i¢ki

) MnoZstvi pridané Vyska vzorkil po | Vyika vzorkl
Cisla vzorkd Doba tvarovani
vody vyprani po tvarovani L
50 4¢ 3 min 1.8 cm 1.8 cm
51 4¢g 7.5 min 3,8 cm 3,8cm
d) extrém

Na zkoulku byl vytvofen jeden vzorek pii celkovém navlh¢eni materidlu, doba

tvarovdni 11 minut pfi riznych vykonech mikrovinného zdieni. Pii tomto zpiisobu byla

dosaZena nejvySsi vySka koSicku (ilustrace obr. ¢. 13). Méfeni bylo provedeno shodné

jako v bodu a). Tento vzorek byl vyprdn a ususen v trojndsobném cyklu. Hodnoty a

vykony mikrovinného zdfeni jsou uvedeny v tabulce &. 4.

Tab. 4: extrém

Cislo vzorku 55
MnoZstvi pridané vody 188 ¢
4 min pfi 900W
Doba tvarovdni a vykon mikrovinného 2 min pti 650W
zafeni 3 min pii 500W
2 min pii 350W
Vyska vzorku 4,8 cm
Vyska vzorku po trojnasobném
. 4,2 cm
vyprani
Vyika vzorku L. (7.5 min a 4 ¢ pfidané
3,8cm

vody)
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obr. ¢. 13 extrém polyesteru

e) shrnuti

Polyester se velmi dobie tvaroval plastickou deformaci se zvySujici vlhkosti a dobou
tvarovdni. Tvar koSicku po poloZeni na rovnou desku nedrzel vystouply tvar dle
tvarovky, materidl se propadl. NejlepStho vysledku bylo dosaZzeno pfi celkovém
navlh¢eni materidlu a ¢asu 11 minut pfi ruznych vykonech mikrovinného zéfeni (viz.
tab. 4 extrém). Po vyprani si tento materidl ponechal svij tvar a neklesl. Na zdkladé
mého méreni je vhodny pro tvarovdni pomoci mikrovinného zareni.

6.2.2 67% PL + 33% CO

Parametry materidlu:

hmotnost materidlu 150 g/m*
- §ife 140 cm

barva bild

z4taznd oboulicni pletenina

a) vliv mnozstvi pridané vody

V této ¢4sti byla postupné navySovédna pridand vlhkost — doba tvarovani byla tmérné
vlhkosti zvySena. Na zdkladé mého mereni bylo zjiSténo, Ze nejlep$i mnozstvi piidané
vody z této fady byly 4 g. Vyska ko$i¢ku po odlezen{ tif tydna klesla jen o 3 milimetry,

nebo neklesla vubec.
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Tab. ¢. 5 vliv mnozstvi pifidané vody na tvar koSicka

” Mnozstvi Vyska vzorki | VySka vzorka
Cislo vzorku Doba tvarovéani
pridané vody L. I

11 0.5¢ 3,5 min 1,5¢cm 1,5cm

12 lg 4 min 2.5¢cm 2,3¢cm

13 2g 4.5 min 3cm 3cm

15 3¢ 5,5 min 3.2¢cm 3cm

16 4g 6 min 3,5cm 3,2cm

b) vliv doby tvarovani pii konstantni vihkosti

V této Casti byla postupné navySovédna doba tvarovédni pii konstantni pfidané vlhkosti.

Ta byla vybrdna zpfedchozi cisti, kde 4 g pridané vlhkosti se jevily jako

nejoptimalnéjsi. Vysledky meéteni vysky koSicku jsou uvedeny v tabulce 6. Natvarované

materidly podle uvedenych podminek bodu b) ilustruji obr. 14 a 15.

Tab. €. 6: vliv doby tvarovani na vySku kosicki

. MnozZstvi Vyska vzorka | VySka vzorku
Cislo vzorku Doba tvarovani
pridané vody I 1L
27 4¢ 3 min 32cm 32cm
28 4¢ 4.5 min 3.,5cm 3.,5cm
29 4¢ 6 min 3,8cm 3,8cm
30 4¢ 7.5 min 4cm 4 cm

obr. €. 14 Vzorek ve vodorovné poloze,

4g vlhkosti, 7,5 minut.
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¢) trojnasobné vyprani vzorka
Vzorky byly vyprany a ususeny v trojnasobném cyklu.
Podminky prani:
- 60 min.
- 50°C
- detergent: Ariel
Vysledek: vySka koSicki klesla (viz. tab. 7). Tim se ukdzalo, Ze 3 minuty tvarovani jsou

naprosto nevhodné, 7.5 minut je vhodnéjsi - kosicek klesl o 1,5 cm.

Tab. 7: vliv prani na vySku kosickl

N MnoZstvi piidané Vyska vzorkd | VySka vzorka
Cisla vzorka Doba tvarovani
vody po vyprani po tvarovani L.
46 4¢ 3 min 0,7 cm 3,2¢cm
47 4¢ 7,5 min 2,5¢cm 4cm

d) extrém

Byl vytvofen vzorek pii 5 g piidané vody, celkovd doba tvarovdni 9 minut pii
vykonech 900W a 500W mikrovinného zdfeni (viz obr. & 16). Zjistilo se, ze vyska
ko$i¢kh je mensi neZ pii 4 g ptidané vody a 7.5 minut pii 900 W. Tento zpisob je
nevhodny vzhledem k del§imu ¢asu. Vzorek byl vyprdn a usuden v trojndsobném cyklu.

Hodnoty jsou uvedeny v tabulce ¢. 8.

Tab. 8: extrém

Cislo vzorku 54

Mnozstvi pridané vody S5¢g

Doba tvarovani a vykon mikrovinného| 5 min pfi 900W

zéfeni 4min pii S00W
Vyska vzorku 3,7 em
Vyska vzorku po trojnasobném vyprani 25¢cm

Vyska vzorku 1. (7,5 min a 4 g pfidané
4c¢m

vody)
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obr. ¢. 16 extrém 67% PL + 33% CO

e) vliv ¢pavkové vody

Vzhledem k hor§im vysledkim po vyprdni bylo vyzkouSeno nastifkat materidl
¢pavkovou vodou o koncentraci 25% roztoku. Bavlna ve ¢pavkové vodé bobtnd. Vzorek
byl vyprdn a suSen v trojndsobném cyklu. Hodnoty jsou uvedeny v tabulce 9. Dle
uvedenych vysledku, tento zpasob je neefektivni. Hodnoty nejsou vyrazné vyssi nez u

vlhé&eni vodou.

Tab. 9: vliv ¢pavkové vody

Cislo vzorku 58
MnoZstvi épavkové vody dg
Doba tvarovani 7,5 min
Vyska vzorku 4,1 cm
Vyska vzorku po trojnasobném vyprani 2,8 cm
Vyska vzorku — vlhéeno vodou 4cm
f) shrnuti

Tento materidl se velmi dobfe tvaroval. Polyester zajiStoval dobré vytvarovani a bavina
svoji tuhosti podrZela vystouply tvar koSicka i po poloZeni na rovnou desku. NedoSlo
k Zadnému propadu.
Prani mélo vliv:

- u 7,5 min a 4 g vlhkosti - kosicek klesl o0 1,5 cm.

- u 3 min a4 g vlhkosti - kosicek klesl 0 2,5 cm.
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Cést extrém, parametry pro tvarovdni jsou uvedeny v tab. 8, pro dany materidl nemél
smysl vzhledem del3i ¢asové ndroc¢nosti a vySka vzorku byla mensi neZ pti 4 g ptidané

vody a 7,5 min doby tvarovani.

Vliv &pavkové vody byl na dany materidl neefektivni. Hodnoty nejsou vyrazné vyssi

nez u vlh¢eni vodou. Odolnost pfi prani byla podobn4 jako u vlh¢eni vodou

6.2.380% PA + 20% EA

Parametry materiilu:
- hmotnost materidlu 185 g/mz
- Sife 157 ¢cm
- barva bild

- osnovni pletenina s vkladanou vtkovou nit

a) vliv mnoZstvi pridané vody

V této C4asti byla postupné navySovana pfidand vlhkost — doba tvarovdni byla dmeérne
vlhkosti zvySena. Na zdkladé mého mefeni bylo vybrano mnoZstvi pfidané vody 4 g.
Vyska koSickh po odlezeni tii tydnil velmi klesla. Hodnoty méfeni jsou uvedeny

v tabulce 10.

Tab. 10: vliv mnoZstvi pridané vody na tvar ko8ickah

) Mnozstvi Vyskavzorkih | Vyska vzorkd
Cisla vzorki ) Doba tvarovani
pridané vody L I1.

17 0.5¢g 3.5 min 1,1 ¢cm 0,1 ¢m

18 lg 4 min 1,6 cm 0,2 cm

19 2g 4,5 min 1,8 cm 0,5¢m

20 3g 5.5 min 1.8 cm 0,5cm

21 4g 6 min 2cm I cm

b} vliv doby tvarovani pfi konstantni vlhkosti

S naristajici dobou tvarovdni pii konstantni piidané vlhkosti se vySka kosicka

zvySovala. Proto se zkusil navysit ¢as na 9 minut, vzhledem ke Spatnému tvarovdni
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tohoto materidlu. Vysledky méfeni vySky kosicki jsou uvedeny v tabulce 11.
Natvarované materidly podle uvedenych podminek bodu b) ilustruji obr. 17 a 18.

Tab.11: vliv doby tvarovani na vySku koSickt

. Mnozstvi Vyska vzorkit | VySka vzorka
Cisla vzorku Doba tvarovéani
ptidané vody L I

39 4¢ 3 min 1,8 cm 1,5cm

36 4¢ 4.5 min 2,5¢cm 2cm

37 4¢ 6 min 2ocm 2cm

38 4¢ 7.5 min 2,6 cm 2cm

39 4¢ 9 min 3cm 2.0em

obr. ¢.17 Vzorek ve vodorovné poloze, Obr. ¢.18 Vzorek ve vodorovné poloze,

4¢ vlhkosti, 7,5 minut. 4g vlhkosti, 3 minuty.

¢) trojnasobné vyprani vzorku
Vzorky byly vyprany a usuSeny v trojndsobném cyklu.
Podminky prani:

- 60 min.

- 50°C

- detergent: Ariel

Vysledek: materidl je naprosto nevhodny pro tvarovani pomoci mikrovlnného zdreni. U

obou vzorkl tvarovani zmizelo (viz. tab. 12).
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Tab. 12: vliv prani na vysku kosicka

. Mnozstvi pridané Vyska vzorki po | VySka vzorki po
Cisla vzorku Doba tvarovani
vody vyprani tvarovani I.
52 4¢ 3 min 0cm 1,8 cm
53 4¢ 7.5 min 0,2 cm 2,6 cm
d) extrém

Byl vytvoren vzorek pii celkovém navlhCeni materidlu, ¢as 11 minut pfi rGznych

vykonech mikrovinného zdfeni (ilustrace obr. ¢. 19). Pii tomto zpusobu byla dosaZena

vysSi vyska koSicku o dva milimetry nez tomu bylo pii 4 g vody a 7,5 min. Tento

vzorek byl vyprdn a usuSen v trojndsobném cyklu. Hodnoty jsou uvedeny v tabulce €.

13.

Tab. 13: extrém

Cislo vzorku 57
MnoZstvi pridané vody 246 ¢
4 min pii 900W
Doba tvarovani a vykon mikrovlnného 2 min pii 650W
zéareni 3 min pii S00W
2 min pii 350W
Vyska vzorku 32 cm
Vyska vzorku po trojnasobném vyprani 0cm
Vyska vzorku I. (7,5 min a 4 g pfidané
vody) 2,6 cm

obr. €. 19 extrém 80% PA a 20% EA
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¢) shrnuti

Tento materidl se nejhtie tvaroval. NejlepSich vysledki se dosdhlo v &dsti extrém,
parametry pro tvarovani jsou uvedeny v tab. 13. Po vyprani vzorkl vytvarovani koSi¢ka
zcela zmizelo. Na zdkladé mych vysledkd bylo zjiSténo, Ze tvarovdni pomoci

mikrovinného zafeni neni pro toto sloZeni materidlu vhodné.

6.24 9% CO + 10% EA

Parametry materiilu:
- hmotnost materidlu 210 g/m”
- §ife 157 ¢cm
- barva bild

- zataZznd pletenina jednolicni

a) vliv mnoZstvi pridané vody
Z této tady jako nejvhodné&jsi bylo vybrano 4 g piidané vlhkosti. Vyika ko$icki po

odlezeni ti{ tydni klesla jen o 2 — 5 mm od predchdzejici vyiky. Hodnoty méfeni jsou

uvedeny v tabulce 14.

Tab. 14: vliv mnoZstvi pridané vody na tvar ko8icka

) Mnozstvi Vyskavzorkih | Vyska vzorkd
Cisla vzorkn Doba tvarovani
piidané vody L II.

22 0.5¢g 3,5 min 2,5¢cm 2,2 ¢cm

23 lg 4 min 3cm 2,5¢cm

24 2g 4.5 min 3cm 2,7cm

25 3g 5.5 min 3cm 2,7cm

26 4g 6 min 3cm 2,8 cm

b} vliv doby tvarovani pfi konstantni vlhkosti

S naristajici dobou tvarovdni pii konstantni piidané vlhkosti se vySka kosicka

zvySovala. Vysledky méfeni vysky kodi¢kd jsou uvedeny v tabulce 15. Natvarované

materidly podle uvedenych podminek bodu b) ilustruji obr. 20 a 21.
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Tab. 15: vliv doby tvarovédni na vysku kosicka

" Mnozstvi Vyska vzorki | VySka vzorka
Cisla vzorka Doba tvarovani
pridané vody L. I
40 4¢ 3 min 2,9 cm 2,8 cm
41 4¢ 4,5 min 3.,5¢m 3.2¢cm
42 4¢ 6 min 3.9c¢m 3,8 cm
43 4¢ 7.5 min 39cm 3.8c¢cm

obr. ¢.20 Vzorek ve vodorovné poloze,

4g vlhkosti, 7,5 minut.

Obr. ¢.21 Vzorek ve vodorovné poloze,

4g vlhkosti, 3 minuty.

¢) trojnasobné vyprani vzorku
Vzorky byly vyprany a usuSeny v trojndsobném cyklu.
Podminky prani:
- 60 min.
- 50°C
- detergent: Ariel
Vysledek: materidl neni vhodny pro tvarovdni pomoci mikrovinného zéfeni. VySka
kosicka v obou piipadech klesla na nulu. (viz. tab. 16).

Tab.16: vliv prani na vysku koSicka

. Mnozstvi piidané Vyska vzorka | VySka vzorka
Cisla vzorku Doba tvarovani
vody po vyprani | po tvarovani L.
48 4¢ 3 min 0cm 2.8 cm
49 4¢ 7.5 min 0cm 3.8 cm
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d) extrém

Byl vytvoren vzorek pti 6g pridané vlhkosti, doba tvarovdni 10 minut pii vykonech
900W a 500W mikrovlnného zdreni (ilustrace obr. €. 22). Bylo zjisténo, Ze vyska
koSicku je mensi neZ pii 4 g pridané vlhkosti a 7,5 minut pii 900W. Tento zptsob je
nevhodny vzhledem k del§simu ¢asu. Vzorek byl vyprdn a usuSen v trojndsobném cyklu.

Hodnoty jsou uvedeny v tabulce ¢. 17.

Tab. 17: extrém

Cislo vzorku 56
MnozZstvi pfidané vody 62

Doba tvarovdni a vykon mikrovinného| 5 min pfi 900W
zareni Smin pii 500W
Vyska vzorku 3.5em
Vyska vzorku po trojnasobném vyprani 0cm

VysSka vzorku L. (7,5 min a 4 g pfidané
3.8¢cm
vody)

obr. ¢. 22 extrém 90% CO + 10% EA

e) vliv ¢pavkové vody

Vzhledem k nulovym vysledkim po vyprdni bylo vyzkouSeno nastiikat materidl
¢pavkovou vodou o koncentraci 25% roztoku. Bavlna ve ¢pavkové vodé bobtnd. Vzorek
byl vyprdn a suSen v trojndsobném cyklu. Hodnoty jsou uvedeny v tabulce 18. Dle
uvedenych vysledki je tento zpusob zcela neefektivni. Nedosihlo se vyS§iho

vytvarovdni koSicka a po vyprdni si vzorek neponechal svij tvar.
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Tab. 18: vliv &pavkové vody

Cislo vzorku 58
Mnozstvi Cpavkové vody 4
Doba tvarovani 7,5 min
Vyska vzorku 35cem
Vyska vzorku po trojnasobném vyprani 0 cm
Vyska vzorku — vlhéeno vodou 3.8¢m
¢) shrnuti

Tento materidl se dobfe tvaroval viz. hodnoty tab. 15. Po odleZen{ klesl o pdr milimetrt.
Po vyprani si svij tvar neponechal a zcela zmizel. Proto bylo vyzkouSeno tento materidl
vlhéit ¢pavkovou vodou. Vytvarovani bylo mensi o 0,3 ¢cm neZ u vlhéeni vodou a po
vyprdni vzorek zcela ztratil svuj tvar. Tento zplsob je tedy neefektivni. Na zdkladé
mého méfeni tento materidl neni vhodny pro tvarovdni pomoci mikrovlnného zéfeni, po

vyprani zcela ztraci svaj tvar,

6.2.5 Vyztuze
V této &asti byly tvarovdny dva riizné vyztuzné materidly. Tyto vyztuZe nelze tvarovat
na tepelném lisu firmy Upavan Trutnov s.r.o.. Ta je posild do ndmeckych firem. kde

z nich pro né tvaruji kosicky. VyztuZe se zkusilo tvarovat pomoci mikrovinného zareni.

Vyztuz — distancni pletenina tvb. art. 3 442 076

Materidlové sloZeni: 11% elastan
26% PL — monofil
63% PL — polyester S
Parametry materidlu:
- hmotnost materiglu 375 g/m’
- §ife 135¢cm
- barva bild

- z4atazn4 jednolicni pletenina

a) vliv pFidané vlhkosti a doby tvarovani
V této ¢asti byly tvarovany dva vzorky srozdilnou pfidanou vlhkosti a s rozdilnou

dobou tvarovani. Hodnoty jsou uvedeny v tabulce 19. Hustrace obr. ¢. 23 a 24.
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Tab.19: vliv pfidané vlhkosti a doby tvarovani na tvar ko$ickt

o MnoZstvi Vyska vzorku | VySka vzorku
Cislo vzorku ) Doba tvarovédni
pridané vody L II.
14 a) 4¢ 6 min 2,6 cm 2,5cm
14 b) 8g 8 min 3,3cm 3cm

obr. €. 23 Vzorek ve vodorovné poloze,

4¢ vlhkosti, 6 minut.

b) trojnasobné vyprani vzorku

Obr. €.24 Vzorek ve vodorovné poloze,

8g vlhkosti, 8 minut.

Vzorky byly vyprany a usuSeny v trojndsobném cyklu. Na zdkladé tohoto experimentu

bylo zjisténo, Ze materidl si drzi svij tvar. Oba vzorky klesly o nékolik milimetra .

Hodnoty jsou uvedeny v tabulce 20.

Tab. 20: vliv prani na tvar kosicka

. Mnozstvi pridané Vyska vzorki | Vyska vzorkl po
Cisla vzorka Doba tvarovani
vody po vypréni tvarovani L.
14 a) 4¢ 6 min 2 cm 2,6 cm
14 b) 8¢g 8 min 2,5cm 3,3cm
¢) shrnuti

Vyztuz se dobie tvarovala. Vytvarovani bylo niZsi neZ dle tvarovky. Po odleZeni kleslo
jen o par milimetra. Po vyprani kleslo okolo 0,7 cm.
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Molitanova vyztuz Agresim art SS 2 mm

Materidlové sloZeni: 100% polyester
100% polyuretan - vypli

Parametry materidlu:

hmotnost materidlu 200 g/m2

§ite 145 cm

barva bézova — nudo 2061

zdtaznd jednolicni pletenina

a) vliv pridané vlhkosti a doby tvarovani

V této Casti byly tvarovdny dva vzorky srozdilnou pfidanou vlhkosti a s rozdilnym

casem. Hodnoty jsou uvedeny v tabulce 21. Ilustrace obr. ¢. 25 a 26.

Tab. 21: vliv pridané vlhkosti a doby tvarovani na tvar ko8icka

. Mnozstvi Vyska vzorkti | Vyska vzorka
Cisla vzorkd _ Doba tvarovén{
pfidané vody L IL.
44 4¢ 6 min 42 cm 4 cm
45 8g 8 min 4,5 cm 4,5cm

obr. €. 25 Vzorek ve vodorovné poloze,

8 g vlhkosti, 8 minut.

b) trojnasobné vyprani vzorku

Obr. &. 26 Vzorek ve vodorovné poloze,

4 g vlhkosti, 6 minut.

Vzorek byl vyprdn a usuSen v trojndsobném cyklu. Na zdkladé mého mefeni bylo

zjisténo, Ze materidl si drzi dobfe svij tvar. Hodnoty jsou uvedeny v tab. 22.
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Tab. 22: vliv prani na vysku kosicka

) MnoZstvi pridané Vyska vzorkd | VySka vzorki
Cisla vzorkd Doba tvarovani
vody po vyprani po tvarovani L
44 4¢ 6 min 4 cm 4,2 cm
45 8g 8 min 4,5cm 4,5¢m

¢) shrnuti
Materidl se velmi dobfe tvaroval. Po odleZeni ti{ tydni klesl jen o 0,2 cm po vyprani od
doby odleZeni témé&f neklesl. Na zdkladé mého méfeni tento materidl je velmi vhodny

pro tvarovani pomoci mikrovinného zareni.

6.5 Realizace modelu podprsenky

Jako zévér bakalaiské prace byl zhotoven model podprsenky ze vzorka kosickua, které

byly tvarovany pomoci mikrovinného z4reni.

Pro zhotoveni modelu podprsenky vzhledem k jeho optimélnim vlastnostem byl vybrdn
materidl 67% PL + 33% CO. Parametry pro tvarovani byly 7.5 minut pfi 4 g pfidané
vlhkosti. Vzorek nebyl pran. Estetickd chyba natvarovanych vzorkt byla proznaceni ryh

od formy.

Model podprsenky byl zhotoven firmou Upavan Trutnov s.r.o.. Vzhled, konstrukei a
technologii vyroby si firma uréovala sama dle jejich uvdZeni. Model podprsenky

ilustruje obr. €. 27

Model podprsenky byl testovdn noSenim. Mohu ji oznacit jako pohodlnou, pevné drzici

sviij tvar. Ko8iCky noSenim nebyly zdeformovany a stale drii svij tvar.
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obr. ¢. 27 Model podprsenky

6.6 Navrzeni nové formy

Pozitiv nové formy by mél byt zhotoven z jednoho celistvého kusu materidlu. Negativ
formy by mohl byt zhotoven ze dvou ¢asti. Obé Casti pozitiv i negativ by mély byt
dokonale vylestény bez jakykoliv nerovnosti. Tim se zajisti dokonalé vytvarovani

textilntho materidlu bez proznaceni estetickych chyb.

Typ materidlu by mél byt transparentni vi¢i mikrovinnému zdfeni a odolny vySSim
teplotdim. Doporucovala bych vyzkouSet formu z tvrzeného skla nebo keramiky.
Vzhledem k vysoké cené téchto materidlu by bylo vhodné té€z vyzkouSet levnéjsi typ
napt.. sddru. Doraz forem by bylo vhodné zmeékcit napf. filcem a zvolit plynuly
zaobleny prechod vytvarovadni do roviny. Tim by se mohlo zabranit proznaceni okraje

formy na tvarovany materidl.

Problém s dlouhou dobou suSeni textilnich materidld by se mohl vyiesit odklopitelnou
horni ¢4sti negativu formy, kde spodni ¢4st by podrzela piislusné predpéti materidlu a
horni odklopenou ¢4sti by vlhkost rychleji odchdzela. V této vrchni ¢asti by také byly
malé otvory napf. 2 mm, jako pfi stdvajici formé. Diky témto otvorum schne tvarovany

materidl jiZ pfi procesu tvarovani v mikrovinné troubé.

Vyska formy by byla vhodnd 10 - 15 cm. Tato vySka by mohla zajiStovat dostatecné

vytvarovani i u materidlt s ¢astecnou vratnou deformaci (sloZeni s elastanem).
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7. Ekonomické zhodnoceni

V prvni €asti této kapitoly se porovndvaji spotieby energie lisu a mikrovinné trouby.

V druhé ¢4sti se porovndva mira lidské prace na vyrobku.
7.1 Spotieba energie

MikrovInng trouba

Z ekonomického hlediska pro vypocet spoticby energie byly vybrany 4 minuty doby
tvarovani kosicka pii vykonu 900 W,
Spotteba energie na 1 podprsenku (2 koSicky) = 0, 224 kWh (tato hodnota byla

naméfena méticim piistrojem).

Tepelny lis
Parametry vykonu lisu a hydraulického zafizeni byly dodény firmou Upavan Trutnov
s.r.0.. Pro vypocet byla brand také hodnota nahidti lisu. Lis md 4 tvarovaci trny. Pii

jednom procesu se vytvaruji 4 kosi¢ky.

Vykon lisu: 7,2 kW (z toho pracovni ¢innost 60%) = 4,32 kW

Vykon hydraulického zafizeni: 5,5 kW ( z toho pracovni ¢innost 40%) = 2,2 kW
Celkovy pracovni vykon zafizeni: 4,32 kW + 2,2 kW = 6,52 kW

Celkovy pracovni piikon zarizeni: 6,52 kW * 1,5=90,72 kW

Pramérny ¢as vyroby na 4 kosi¢ky - 30 sekund.
prikon 9,72 kW : 120 =0,081 kWh na 2 podprsenky
0,081 kWh / 2 = 0,0405 kWh bez nahfdti na 1 podprsenku.

Lis se nahiivd 3 hodiny - piikon lisu zaokrouhlené 10 kW,
Konstanta pro nahrati lisu: 10 kW * 3 = 30 kWh,

Porovnani tepelného lisu a mikrovinné trouby

Hodnoty jsou uvedeny v tabulkdch 21 a 22. Porovndni energii zobrazuje graf obr. €. 28.

Tab. 21: hodnoty lisu

konstanta pro nahtati lisu 30 kWh
spotfeba energie bez nahfati 0,0405 kWh
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Tab. 22: hodnoty pro vypocet spotieby energii

Potet kusii podprsenek za PrL}merna spotieba energie ’ Spotrebla energie
e lisu na 1 podprsenku v mikrovinné trouby na 1
kWh podprsenku v kWh
50 0,6 0,224
100 0,3 0,224
150 0,2 0,224
200 0,15 0,224
250 0,12 0,224
300 0,1 0,224
350 0,085714286 0,224
400 0,075 0,224
450 0,066666667 0,224
500 0,06 0,224
550 0,054545455 0,224
600 0,05 0,224
Spoteba energii na kusy
3 0,7
c
0 0,6
E 5 05 gaﬂiaaenergie
0 x i
8504 lisu
o2
E_ -§- s spotieba energie
®Q mikrovinné
@ 0,2
c trouby
] p— — —
e 01
3
E— 0 | | | | I I
0 100 200 300 400 500 600 700
po&et kust podprsenek

obr. €. 28 Porovndn{ spotfeby energif

Ekonomické vyhodnoceni:
- do 150 kust vyhodnéjsi tvarovani pomoci mikrovinného zaren{

- od 150 kust vyhodné&jsi tvarovani pomoci tepelného lisu
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7.2 Lidska prace

Pro doplnéni problematiky tepelné tvarovanych podprsenek jsou zde uvedeny tii
pracovni piedpisy (Sitd, sportovni, tepelné tvarovand podprsenka). Pracovni predpisy a
technické nédkresy byly zpracovdny Ing. Ivou Daddkovou. Pracovni predpis byl

zpracovdn v softwaru Projekt Macenaur, technicky ndkres v TechLine.

a) Sita podprsenka s kostici

Pracovni piedpis T &as
019999 PODPRSENKA - kostice 0 9.532
1 020010 Sesit koSicky 1 0.674
2 020015 Sesit PD stiedem a nasit podloZeni 1 0.345
3 020020 Prosit prsni Sev z liend strany — rozeSiti - kostice 1 0.618
4 020030 Nasit na horni okraj ko§i¢kn s.prouzek 1 0.803
5 020040 Vit koSicky do PD — kostice 1 1.128
6 020050 Nasit na spodni okraj podprsenky pruZenku 1 0.592
7 020060 Nasit do pruramku podprsenky pruZzenku 1 0.807
8 020070 Prisit podloZeni kostice 1 0.998
9 020075 Navléknuti kostice 1 0.256
10 020080 Nastithat dlouhé raminko 1 0.138
11 020084 Nastithat kratké raminko 1 0.100
12 020092 Navléknout zkracova¢ 1x 1 0.267
13 020095 Piigit navléknuty zkracova& na raminko kl. stechem 1 0.141
14 (021000 Navléknout krouZek na raminko, raminko prehnout a pfisit na 1 0.462

jednojehlovém stroji

15 020110 Navléknout raminko a pfisit zkracovaem na krouZek + 2x 1 0.431

provléknout zkracovacem
16 020120 Navléknout na ZD zapindn{ a pfisit klikatym stehem 1 0.291
17 020125 Navléknout na ZD zapindni, pfisit klikatym stehem s vloZzenim 1 0.443
etikety a zapnutim podprsenky
18 020130 Piisit raminka na Spicku kosi¢ku 2x klikatym stehem 1 0472
19 020150 Usit uzdvérky na ukonceni podloZeni kostice (2x2) 1 0.566

HLAKDA min: 9.532

celkem min. 9.532 tj. 0.159 hod.
datum: 30.04.2008
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b) sportovni podprsenka

Pracovni pfedpis T cas
010000 PODPRSENKA 0 6.683
1 010010 Sesit koSicky 1 0.570
2 010022 Prosit prsni Sev z licni strany - rozesiti 1 0.494
3 010030 Viit kosicky do PD 1 1.081
4 (010040 Prosit montaZni Sev na PD - rozeSiti 1 0422
5 010052 Montaz PD a ZD s vloZenim etikety 1 0.654
6 (10060 Prisit pruzenku na spodni okraj 1 0.279
7 010062 Piisit pruZenku na praramek 1 0.529
8 010064 Prisit pruZenku na homni okraj - vystiih 1 0416
9 010110 Podehnout a pro§it spodni okraj, priramky a horni okraj - vystiih 1 0.898
10 010120 Usit uzdverky 2+ 1+ 1) 1 0.340

HLADKA min: 6.683
celkem min. 6.683 tj. 0.111 hod.
datum: 29.04.2008

¢) tepelné tvarovana podprsenka
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Pracovni piedpis T &as

050000 PODPRSENKA - tvarovand

0
1 050015 Sesit PD stiedem a nasit podloZeni 1 0.191
2 050020 Prisit pruZzenku na horn{ okraj - vystiih 1 0.251
3 050024 Piidit pruZenku na priramek 1 0.393
4 050030 Nastiihat dlouhé raminko 1 0.138
5 050060 Piisit pruZzenku na spodni okraj 1 0.278
6 050092 Navléknout zkracovaé 1x 1 0.267
7 050095 Pridit navléknuty zkracovac na raminko kl. stehem 1 0.141
8 050120 Navléknout na ZD zapindni a pfidit klikatym stehem 1 0.291
9 050125 Navléknout na ZD zapindni, pfisit klikatym stehem s vloZenim 1 0.443
etikety a zapnutim podprsenky
10 050140 Ptidit raminko na zadni dil 1 0.246
11 050130 Pridit raminka na 3picku koSicku 2x klikatym stehem 1 0.472

HLADKA min: 3.111
celkem min. 3.111 tj. 0.052 hod.
datum: 30.04.2008

Porovndnim téchto tif pracovnich predpisi bylo zjisténo, Ze nejkratsi ¢as na vyrobu byl
u tepelné tvarované podprsenky, nejdelsi u $ité podprsenky s kostici. U tepelné
tvarované podprsenky dochdzi k uSetfeni lidské price o 50% oproti sportovni

podprsence (Sité bez kostic).
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8. Zavér

v

Tato bakaldfskd prace se zabyva tvarovdnim koSicka podprsenek pomoci mikrovinného
zafeni. V prvni ¢4sti je popsano konvenéni tvarovani a teorie mikrovinného zireni. V

druhé ¢4sti navrZeni a realizace experimentu.

V prvni fizi byl porovndvan vliv mnoZstvi piidané vody — doba tvarovani byla imérné
zvysena vlhkosti. Optimdlni mnoZstvi pfidané vody u v8ech druht materidldi dle danych
vysledki se vybralo 4 g. Toto mnoZstvi vody bylo zvoleno pro dalSi ¢dst experimentu.
V druhé ¢4sti byl porovndvan vliv doby tvarovani pii konstantni piidané vlhkosti na
dany textilni materidl. Nejlep$ich vysledki dle mého méfeni se dosahlo pii 7,5 minutdch
tvarovdni, ale z ckonomické vyhodnosti u dobfe tvarovatelnych materidla by

postacovaly 4 minuty.

Vliv uvedenych parametri byl na kaZdy materidl rozdilny:

100% polyester se velmi dobie tvaroval plastickou deformaci se zvySujici vlhkosti a
casem. Tvar koSicku po poloZeni na rovnou desku nedrZel vystouply tvar dle tvarovky,
materidl se propadl. Nejlepsiho vysledku bylo dosaZeno pii celkovém navlhéeni
materidlu a ¢asu 11 minut pifi riznych vykonech mikrovinného zafeni. Po vyprdn{ si
tento materidl ponechal svij tvar a neklesl. Na zdkladé mého méfeni je vhodny pro

tvarovdni pomoci mikrovinného zafeni.

Smes 67% polyester + 33% bavina se velmi dobfe tvarovala. Polyester zajistoval dobré

vytvarovini a bavlna svoji tuhosti podriela vystouply tvar koSickh i po poloZeni na
rovnou desku. NedoSlo k Zidnému propadu koSic¢ka. Pii parametrech 4 g piidané vody a
7.5 minut tvarovani vySka ko8i¢kid byla 4 em. Odolnost pii prani byla dobra - koSicek
klesl o 1,5 ¢cm. Vliv ¢pavkové vody na dany materidl; - vytvarovani se zvysilo o 0,1 ¢cm.
Pii prani doslo k poklesu vzorku o 1,3 cm. Vliv ¢pavku nemél na tvarovany materidl

zasadni vliv,

Smés 90% baviny + 10% elastan se dobie tvarovala. Pii parametrech 4 g pfidané vody a
7.5 minut tvarovdn{ vyska kosi¢ka byla 3,9 ¢m. Po vyprani si svij tvar zcela zmizel.
Proto se zkusilo tento materidl vlh¢€it Epavkovou vodou. Vytvarovdni bylo mensi o 0,3
c¢m neZ u vlhéeni vodou a po vyprani tvar zcela zmizel. Tento zpasob byl neefektivni,
Na zdklad¢ mého méfeni tento materidl neni vhodny pro tvarovani pomoci

mikrovinného zédiend, po vyprani zcela ztrati svij tvar.
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Smés 80% polyamid + 20% elastan se nejhlie tvarovala. Pii parametrech 4 g pfidané
vody a 7.5 minut tvarovani vyika koSickl byla 2,6 cm. Nejlep$tho vysledku se dosdhlo
pii celkovém navlh¢eni materidlu a ¢asu 11 minut pii riznych vykonech mikrovinného
zdfeni. Po vyprani vzorkd vytvarovani ko8i¢kil zcela zmizelo. Na zdkladé mého méfeni
bylo zjidténo, Ze tvarovani pomoci mikrovinného zafeni neni pro toto sloZeni materidlu

vhodné.

Vvyztuz — distanéni pletenina se dobie tvarovala. Vytvarovani bylo niZii neZ dle

tvarovky. Pii parametrech 8 g pfidané vody a 8 minut tvarovani vySka ko$i¢ki byla 3,3

cm. Po vyprdni kosic¢ek klesl ¢ 0,6 cm.

Molitanov4 vyztuZ Agresim se velmi dobie tvarovala. Pri parametrech 8 g pfidané vody

a 8 minut tvarovani vySka kosicka byla 4,5 cm. Po vyprdn{ nedoslo k poklesu. Dle mého

méfend je tento materidl velmi vhodny pro tvarovani pomoci mikrovinného zéfeni.

Porovndni spotfeby energie tepelného lisu a mikrovinné trouby:
- do 150 kust vyhodnéjsi tvarovani pomoci mikrovinného zareni

- od 150 kust vyhodné&jsi tvarovani pomoci tepelného lisu

Doporu¢ovala bych naddle pokracovat v tomto tématu bakaldiské prace na stejnych
typech textilnich materidli a upravenou formou (viz. kap. 6.6). Pokusit se nalézt
vhodnéjsi podminky pro tvarovdni, aby si vzorky ponechaly svij tvar i po vyprani. TéZ
se zabyvat ekonomickou strankou vyhodnosti zplisobu tvarovani pomoci mikrovinného

zafeni.
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Piiloha ¢. 1
Termicka analyza typu vlakna polyamid 6



Filename.
Operator ID
Sample ID:
Sample Weight
Comment

C:\PE\Pyris\Data.. \Pletenina bila.d6d
VK

PA Prostejov

8.500 mg

Pletenina Prostejov

—— PA Prostejov: Pletenina bila

Unsubtracted Heat Flow Endo Up (mW) - Steps: 1-3

25

]

Heat Flow Endo Up (mW) —

-
o
—t

10

-1,95
-1

Perkin-Elmer Thermal Analysis

Y1 = 254006 mW
X1=197976fC

T —— = e

50 100

150
Temperature (“C)

Peak = 220.431 °C

Area = 482.933 mJ
Delta H = 56.816 J/ig

Y2 = 24.3799 mW
X2 = 235.460 "C

1) Hold for 2.0 min at 30.00°C
2) Heat from 30.00°C to 300.00°C at 15.00°C/min

3)  Cool from 300.00°C to 50.00°C at 15.00°C/min
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